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Borworf 


zu „papierſtoffgarne und Gewebe.“ 


(Von der Königl. Sächſ. Techniſchen Hochſchule zu Dresden zur Erlangung 
der Würde eines Doktor⸗Ingenieurs genehmigte Diſſertation.) 

Eine ernſte, ſchwere Zeit iſt über Deutſchland hereingebrochen. 
Von Oſt und Weſt ſtürmen die Feinde heran und verſuchen 
deutſches Weſen und deutſche Art zu erdrücken. Der blühende 
Handel und die aufwärtsſtrebende Induſtrie, die beide zuſam⸗ 
men Deutſchland zu ſeiner Größe verholfen haben, ſollen zugrunde 
gerichtet werden. Der Kampf der Waffen iſt auch ein wirt- 
ſchaftlicher Kampf. Nicht nur die Zufuhr der Hilfsmittel, die 
Heer und Marine brauchen, wird durch die Flotte unſerer Feinde 
unterbunden, ſondern auch die Einfuhr der Lebensmittel und 
aller anderen Produkte, die das deutſche Volk zu ſeiner Er⸗ 
nährung, ſeiner Erhaltung nötig hat, verſuchen die Feinde mit 
allen nur denkbaren Mitteln und Härten zu verhindern. 

Als die Kunde von dem Kriegsausbruch durch alle Lande 
eilte, da lohte mit einem Male die alte flammende Begeifterund 
fürs Vaterland in allen Gauen Deutſchlands auf, und als Eng⸗ 
land den wirtſchaftlichen Krieg gegen Deutſchland erklärte, da 
ſpannte die deutſche Induſtrie, der deutſche Handel all ihre 
Kräfte an, um auch aus dieſem Kampf als Sieger hervorgehen 
zu können. Für ſo manches Produkt, das vor dem Kriege ſchier 
unerſetzbar ſchien, fand mit einem Male die deutſche Technik 
einen guten Erſatz, deſſen Rohſtoffe in Deutſchland oder in Defter- 
reich vorhanden waren oder erzeugt werden konnten. Und bei 
dieſer Umwandlung in der Induſtrie durch den Krieg lenkt ſich 
auch die Aufmerkſamkeit auf ein Produkt, für das vor dem Kriege 
nur wenig Intereſſe vorhanden war, das aber vor allen Dingen 
geeignet iſt und verdient, in Zukunft in Deutſchland als Erſatz 
für ſo manches Produkt, deſſen Rohſtoffe uns das feindliche Aus⸗ 
land bisher lieferte, herangezogen zu werden — es ſind dies 
Papierſtoffgarn und fein Fertigfabrikat Papierſtoffgewebe 

Wer kannte dieſes Erzeugnis am Beginn dieſes Jahrhunderts? 
In aller Stille, nur in engſten Fachkreiſen bekannt, ſind die 
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Verſuche, ein brauchbares, gegenüber den ounie. und gröberen 
Baumwollgarnen konkurrenzfähiges Produkt zu erhalten, geführt 
worden, und nur ab und zu tauchte ein geſetzlich geſchützter 
Name, ein neues Verfahren zur Herſtellung von Papierſtoffgarnen 
in den Patent- und Fachzeitſchriften auf. Wenn man einem 
Laien jetzt einen vor 12 Jahren angefertigten, waſchbaren Arbeiter- 
anzug im Preiſe von 10 Mark vorlegt, wenn man ihn in ein 
Zimmer führt, das ringsherum in reicher Farbenpracht mit in 
Holz eingefaßter Wandbekleidung geſchmückt iſt, wird er kaum 
ahnen, daß die hierzu verwendeten Garne aus Papierſtoff her⸗ 
geſtellt ſind. 

Ueber die Herſtellung der Papierſtoffgarne und Gewebe ſind 
bis jetzt nur zwei hauptſächliche Abhandlungen erſchienen: Pfuhl, 
Papierſtoffgarne, und Dr. Süvern, Ueber Papier- und Zell- 
ſtoffgarne. Pfuhls Werk iſt im Jahre 1905 herausgegeben und 
enthält daher die jetzt maßgebenden Herſtellungsarten der Papier- 
ſtoffgarne noch nicht. Das Werk iſt ſomit nicht mehr maßgebend 
für die Herſtellung der Papierſtoffgarne. Der Aufſatz von 
Dr. Süvern ſtellt eine ausführlichere zeitliche Aneinanderreihung 
der bis jetzt erſchienenen Patente über Papierſtoffgarne dar. 

Die vorliegende Abhandlung ſoll den Heſtellungsgang im 
technologiſchen Sinne beſchreiben und namentlich Aufklärung 
über die verſchiedenen früheren und jetzigen Herſtellungsverfahren 
geben. 

Dresden, im Dezember 1914. 

Dr.⸗Ing. W. Heinke. 


Borwort 
zum werke „Die geſamte Papierinduſtrie.“ 


Je länger der Krieg dauert, deſto mehr führen ſich die aus 
Papier hergeſtellten Garne mit oder ohne Texlilfaſern in unſer 
deutſches Wirtſchaftsleben ein. Aus dem Erſatzſtoff im Anfang 
des Krieges iſt während desſelben ein Wertſtoff geworden, 
Wertſtoff in dem Sinne, daß ſich die Papiergarne und nament⸗ 
lich auch die Texliloſegarne für beſtimmte Erzeugniſſe den Markt 
erobert haben und von dieſem nach dem Kriege durch die von 
außen eindringenden Rohſtoffremdlinge ſo leicht nicht wieder 
verdrängen laſſen werden. Sie werden auch ein gutes Mittel 
gegen die ſchwarzen Liſten der Engländer und gegen die hohen 
Preiſe der aus dem Auslande zu beziehenden Textilrohſtoffe ſein. 

Das erſte Werk „Papierſtoffgarne und gewebe“, das ich 
im Anfang des Jahres 1916 herausgab, verfolgte einen daſelbſt 
angegebenen Zweck und war mehr auf wiſſenſchaftlicher Grund⸗ 
lage aufgebaut. Dabei wurden die Papierſtoffgarne und die 
Papiergarne bezw. Xylolin⸗ und Textiloſegarne gleichartig behan⸗ 
delt, da für mich ſeinerzeit die verſchiedenen Arten wiſſenſchaft⸗ 
lich gleichweit intereſſant waren. Die obenerwähnte Arbeit wurde 
in der Hauptſache vor dem Kriege oder in der erſten Zeit ſeiner 
Dauer angefertigt, wenngleich ihre Herausgabe wegen Einreichung 
zur Erlangung der Doktorwürde erſt Anfang 1916 erfolgen 
konnte. Jetzt, wo wir überblicken können, welches Verfahren von 
Erfolg — wirtſchaftlich wie techniſch — gekrönt iſt und ſich als 
lebensfähig erwieſen hat, jetzt ſoll dieſem Verfahren — dem 
C aviezſchen Xylolinverfahren — die Würdigung zuteil werden, die 
es verdient. Dabei ſollen natürlich auch die anderen Verfahren und 
die in Handel und Verkehr eingeführten Maſchinen und Vor⸗ 
richtungen ausführlich behandelt werden. Der Verfaſſer hat nichts 
unverſucht gelaſſen, mit allen in Betracht kommenden Herſtellern 
und Erfindern dieſerhalb in Verbindung zu treten und verſucht, 
aus dieſen Ergebniſſen möglichſt Angaben für die Allgemeinheit 
zuſammenzuſtellen. Dabei hat er aber unterlaſſen müſſen, An- 
gaben über Feſtigkeit und Dehnung, über das Ausſehen und 
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dergl. der einzelnen Garne und Gewebe hier niederzuſchreiben, 
ſofern ſich dieſe Angaben nicht aus der Praxis ergeben. Möge 
die nächſte Auflage im Zeichen eines erfolgreichen Friedens er⸗ 
ſcheinen können, dies ſei der leitende Gedanke. Allen denen aber, 
die mir bei dieſer Arbeit hilfreich zur Seite geſtanden haben, 
ſpreche ich auch an dieſer Stelle meinen Dank aus. 


> Dr.-Ing. W. Heinke. 


A. 1 über die verſchiedenen Arten der 
Garne aus papier. 


Papiergarne ſind Erzeugniſſe der Papier- und 
Zerilinduftrie. Als Rohſtoff dient der jetzt vorzugs⸗ 
weiſe aus Holzzelluloſe (Natron-, Sulfat- oder GSulfit- 
zelluloſe) beſtehende Papierſtoff, aus dem nach dem 
jetzt vorherrſchenden und von Claviez bei Herſtellung 
feiner Xylolingarne angegebenen Verfahren mit Hilfe 
geeigneter Maſchinen das Papier gebildet wird, dieſes 
als dann auf beſonderen Maſchinen in Streifen ge- 
ſchnitten und in ungedrehtem oder gedrehtem Zuſtande 
namentlich als Erſatz für Gute, und Baumwollgarne 
bei Säcken, Teppichen, Läufern, Wandverkleidungen, 
aber auch als Bindfaden, Schnuren und Kordeln ver⸗ 
wendet wird. 

Im Anfang der Papiergarninduſtrie in Deutſchland wurde 
bei verſchiedenen Verfahren die Streifenbildung durch entſprechende 
Teilvorrichtungen ſchon auf der Papiermaſchine vorgenommen. Die 
aus dieſem Streifen hergeſtellten Garne nannte man Papier- 
ſtoffgarne (die Streifen entſtanden direkt aus dem 
Papierſtoff), während man diejenigen Garne, deren Streifen, 
wie oben ſchon erwähnt wurde, durch Schneiden der fertigen 
Papierbahn entſtanden, mit dem Namen Papiergarne (die 
Streifen entſtehen aus dem fertigen Papier) belegte. 
Von den Verfahren, nach denen in Deutſchland in den Jahren 
von 1890 bis ungefähr zum Jahre 1907 die Herſtellung der 
Papierſtoffgarne vorgenommen wurde, iſt nur noch, ſoweit 
dies der Verfaſſer ermitteln konnte, das Tür k ſche Verfahren 
zurzeit in Anwendung. Dasſelbe wird in dem Abſchnitt „Papier- 
ſtoffgarne“ näher behandelt werden. 


In neuerer Zeit verwendet man auch ungedrehte PBapier- 
bänder in ungefalztem oder mehrfach gefalztem Zuſtand, die 
als Kette dienen, während der Schuß aus gedrehten Jute⸗ 
Papier- und anderen Garnen beſteht. Sie finden, ſoweit fie 
dem Verfaſſer bekannt geworden ſind, in dem Abſchnitt E 
flachgarne Erwähnung. 


Ein Erzeugnis der Papliergarninduſtrie, das SE viele 
Jahre vor dem Kriege hergeſtellt wurde und das während des 
Krieges zu einer ungeahnten Ausbreitung infolge ſeiner textil⸗ 
ähnlichen Beſchaffenheit gelangte, iſt das Claviez' ſche Tertilofe- 
garn. Claviez verbindet durch ein patentamtlich in den Jahren 
1908 und 1909 geſchütztes Verfahren Textilfaſern mit Papier- 
ſtreifen und erhält ſo ein Garn, das für viele Textilerzeugniſſe 
als Wertſtoff in den künftigen Zeiten dienen wird. Dieſem Er⸗ 
zeugnis, das für uns Deutſche namentlich am Anfange des 
Krieges ſo unendlich wichtig war, da es ſofort vom Erfinder, 
der die Textiloſegarne und gewebe trotz vieler Anfeindungen in 
ſeiner Fabrik in Adorf ſeit ſeiner Erfindung hergeſtellt hat, in 
großen Mengen geliefert werden konnte. Dieſem Erzeugnis ſoll 
ein beſonderer Abſchnitt gewidmet werden. 


Die loſe Vereinigung von Textilfaſern mit Papierſtreifen iſt 
ſchon in den ſechziger Jahren des vergangenen Jahrhunderts den 
Amerikanern bekannt geweſen, und es ſind von ihnen auch Ver⸗ 
fahren und Vorrichtungen zur Herſtellung ſolcher Garne in 
Patentſchriften erläutert worden. Sie ſollen in dem Abſchnitt 
„Zwirnerei“ Erwähnung finden. Ein Garn jedoch, das auch 
durch Vereinigung von Textilfaſern mit Papierſtreifen entſteht 
und vom Erfinder „Textilit“ genannt wird, ſoll beſonders be ⸗ 
handelt werden, da das Garn während der Kriegszeit in Deutſch⸗ 
land eine raſche Entwicklung gewonnen hat. 

Ferner ſollen das Verfahren von Leinweber und das von 
Löbbecke (Kreppapiergarne) erwähnt werden, wenngleich der Ver⸗ 
faſſer von dem danach hergeſtellten Erzeugnis kein in Handel 
und Verkehr eingeführtes Muſter in den Händen hatte und ſich 
ſomit auf die Angaben in den Patentſchriften verlaſſen mußte. 

Außer den hier genannten Garnen find in der Papiergarn⸗ 
induſtrie noch folgende Namen für Garne beſtimmter Herftellungs- 
weiſen oder Rohſtoffe eingeführt worden, die auch in der vor⸗ 
liegenden Arbeit des öfteren Erwähnung finden werden. So iſt: 

Silvalin, ein geſchützter Name für ein Papierſtoffgarn, 
das nach dem Verfahren von Kron hergeſtellt wurde. Das Ver⸗ 
fahren iſt jetzt wohl kaum noch in Anwendung. 
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Zellftoff- oder Zelluloſegarne, ein Papiergarn aus 
reinem Zellſtoff (Zelluloſe), beſonders der Nadelhölzer. . 

Holzfaſergarn, ein Garn, das nach dem Verfahren von 
Dr. Mitſcherlich direkt aus den Holzfaſern ohne Papierbildung 
hergeſtellt wurde. Die Verfahren ſind nach dem Berichte von 
Pfuhl gar nicht zur Anwendung gekommen. Sie ſollen hier 
immerhin kurz beſchrieben werden, da die Verfahren ſelbſt manches 
Intereſſante bieten. 


B. Die Geſchichte der deutſchen Papiergarninduſtrie. 


Feldgrau und Erſatzſtoffe, die Stichworte des jetzigen Welt ⸗ 
krieges, und wie das erſtere draußen an allen Fronten Erfolge 
größter Art errungen hat, ſo haben im Innern von Deutſchland 
die Erſatzſtoffe der deutſchen Technik und Induſtrie zum wirt⸗ 
ſchaftlichen Siege verholfen. Unter dieſen Erſatzſtoffen befindet 
ſich das Papiergarn, das faſt in allen Teilen der vielverzweigten 
Texlilinduſtrie während des Krieges Eingang gefunden hat und 
das tauſenden und abertauſenden von Arbeitern und Arbeiter⸗ 
innen in dieſer ſchweren Zeit Arbeit gab. Die Papiergarn⸗ 
induſtrie iſt durch den Krieg zu einer rein deutſchen Induſtrie 
geworden: das will ſagen, deutſche Erfinder und Herſteller haben 
das Papiergarn auf eine derartige Höhe gebracht, daß auch nach 
dem Kriege mit einem vollen wirtſchaftlichen Erfolg dieſes Erſatz ⸗ 
ſtoffes gerechnet werden kann. Aus dieſem Grunde iſt es wohl 
angebracht, die Geſchichte der deutſchen Papiergarninduſtrie be- 
ſonders zu betrachten und in Zuſammenhang damit dasjenige 
Verfahren — das Claviez ſche Xylolingarnverfahren — 
ausführlich zu behandeln, das in Deutſchland die Herſtellung der 
Papiergarne einführte und das jetzt noch trotz vieler Verbeſſe ⸗ 
rungen und Aenderungsvorſchlägen in der von Claviez ange⸗ 
gebenen Form und mit der von Claviez angegebenen Teller⸗ 
ſpinnmaſchine überall im Deutſchen Reiche angewendet wird. Der 
Leſer aber erhält zu gleicher Zeit durch die zuſammenhängende 
Beſchreibung des Claviez'ſchen Verfahrens raſch einen Ueberblick 
Über die jetzt vorherrſchende Herſtellung der Papiergarne. 

Die Geſchichte einer Induſtrie kann man in den meiſten 
Fällen ſeit Einführung des geſetzlichen Schutzes an Hand 
der Patent- und Gebrauchsmuſterſchutzſchriften verfolgen, 
und auf dieſe Weiſe führt uns die Patentſchau bezüglich der 
Verwendung des Papierſtoffes zu Spinnzwecken bis zum Jahre 1891 
zurück. Es mögen wohl die beiden Patente von Dr. Mitſcherlich 
(D. R. P. Nr. 60653 und 69217) geweſen fein, die die Auf- 
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merkſamkeit von einigen Papierherſtellern auf ſich zogen. 
Dr. Mitſcherlich verſuchte nach den in den Patentſchriften und 
in dieſem Werke weiter unten näher beſchriebenen Verfahren 
die bei dem Zelluloſeprozeß gewonnenen Holzfaſern direkt zu 
Spinnzwecken zu verwenden. Wie Pfuhl in ſeinem Werke 
„Papierſtoffgarne“ feſtgeſtellt hat, hatten dieſe von Dr. Mitſcherlich 
angegebenen Verfahren keinen Erfolg, ſo daß kein brauchbares 

Garn in den Handel kam. ; 

Denſelben Mißerfolg wie die Dr. Mitſcherlich'ſchen Holzfaſer⸗ 
garne hatten die Garne, die nach dem alten Kellner Ten Ver⸗ 
fahren (D. R. P. 73601 vom 20. November 1991, angemeldet 
durch die Firma Karl Pieper in Berlin) hergeſtellt wurden — 
es waren Papierſtoffgarne, d. h. die den Garnen zugrunde 
liegenden Streifen entſtanden auf dem Papiermaſchinenſieb durch 
entſprechende Teilvorrichtungen. 

Das Dr. Kellner'ſche Verfahren iſt inſofern wichtig und 
intereſſant, als es den Ausgangspunkt für die erſte in Deutſch⸗ 
land im großen betriebene Herſtellung von Papiergeſpinſten 
bildete, wenngleich die Herſtellung dieſer Papierſtoffgarne, wie die 
rauhe Wirklichkeit ſpäter gezeigt hat, nicht gewinnbringend ge- 
ftaltet werden konnte, und all die Verfahren, die nach dem Ver⸗ 
ſuche von Dr. Kellner zur Patentanmeldung und in den in ver⸗ 
ſchiedenſten Gegenden gelegenen Fabriken zur Ausführung ge⸗ 
langten, ſind bis auf das Verfahren von Türk heute nicht mehr 
in Anwendung. Die Gründe, warum die Verfahren zugrunde 
gingen und warum die mit teilweiſe großen Betriebsmitteln ge- 
gründeten Fabriken ihre Tore ſchließen mußten, ſind bei den 
einzelnen Verfahren in dem Abſchnitt „Popierſtoffgarne“ ange⸗ 
geben. Vielleicht bleibt es einer ſpäteren Zeit vorbehalten, die 
Dr. Mitſcherlich'ſche Holzfaſergarne und die Dr. Kellner' chen 
Papierſtoffgarne zu neuem Leben zu erwecken. 

Mitten in der Jagd, die Herſtellung der Papierſtoffgarne 
techniſch und wirtſchaftlich zu vervollkommnen, brachte im Jahre 
1895 am 5. Mai der Beſitzer der Kunſtweberei Claviez & Co. 
in Leipzig, Emil Claviez, in feinem Patent D. R. P. Nr. 93324 
ein Verfahren zur Herſtellung von Fäden aus gedrehten Papier 
ſtreifen zum Vorſchlag, wobei die den Garnen zugrunde liegenden 
Streifen durch Schneiden der fertigen trockenen Papierbahn ent- 
ſtehen ſollten — das Verfahren, das noch heute in dieſer Form 
in ganz Deutſchland angewendet wird und das für uns Deutſche 
während des Krieges ſo unendlich wichtig wurde. Claviez hatte 
fein Verfahren fo techniſch aus gebildet, daß er aus den ziemlich 
fteifen Papierftreifen runde und geſchmeidige Papierfäden erzeugte 
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und ſolche ſchon zwei Jahre nach der Patenterteilung auf der 
Sächſiſch⸗Thüringiſchen Induſtrie⸗Ausſtellung in Leipzig 1897 auf 
Webſtühlen zu Säcken, Teppichen, Wandſtoffen verarbeiten konnte. 
Das Kylolinverfahren brachte drei Arbeitsvorgänge — Auf- 


Abbild. 1. Streifenſchneidmaſchine von Claviez. 


wicklung der Papierbahn, Schneiden der Papierbahn und An⸗ 
feuchten der geſchnittenen Streifen auf beſonderen Maſchinen — 
mehr in Anwendung und trotzdem konnte es wirtſchaftlicher 
arbeiten wie die Papierſtoffgarnverfahren. Claviez hielt all die 


— 
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Jahre an feinem Verfahren feſt, und als die anderen Betriebe 
die Papiergeſpinſtherſtellung nach und nach aufgaben, verſuchte 
Claviez ſein Verfahren immer mehr zu verbeſſern. War zuerſt 
das Zuſammendrehen der Streifen zu Garnen auf Ring⸗ und 
Flügeſpinnmaſchinen lange Jahre hindurch ausgeführt worden, 
ſo führte im Jahre 1904 Claviez die jetzt allgemein gebräuchliche 
Tellerſpindel ein, eine Spindel, durch die die leicht einreißenden 
Papierſtreifen weniger beanſprucht werden. Aber der durch ſein 


Abbild. 2. Streifen, Papierteller und Kreuzſpulen der Xylolingarne, 
Textilfaſern der Textiloſegarne. 


&ylolinverfahren fo erfolgreiche Erfinder raſtete nicht, ſondern 
verſuchte durch ein beſonderes Verfahren aufs neue, die Papier ⸗ 
garne textilähnlicher zu machen. Die Verſuche führten zu den 
viel angefeindeten, jetzt aber in der Praxis allgemein eingeführten 
Textiloſegarnen. 


11 


x 


J. Das Xylolin:Derfahren von Claviez. 


„Das zur Streifenherſtellung dienende Papier kommt in großen Rollen 
wgeickelt aus den Papierfabriken und wird auf der in Abbildung 1 Dor, 
geſtellten Schneidemaſchine !) in ſchmale Streifen geſchnitten, jo wie dies Ab⸗ 
bildung 2 erkennen läßt. Die Streifen werden in Tellerform (ſiehe Ab⸗ 
bildung 2 auf dem Tiſche liegend) aufgewickelt und den Tellerſpinnmaſchinen 
vorgelegt. Es iſt Claviez's Verdienſt, in der deutſchen Papier⸗ 
garnſpinnerei die zur Zeit erfolgreichſte Spindel — die Teller⸗ 
ſpindel?) — eingeführt zu haben. Eine einfache, zu Verſuchszwecken 
dienende Tellerſpinnmaſchine mit der Claviez'ſchen Tellerſpindel iſt in Ab⸗ 


Abbild. 3a. Tellerſpindel von Claviez. 


bildung Za wiedergegeben, während Abbildung 3 b die Claviez'ſche Teller⸗ 
ſpinnmaſchine, wie ſie jetzt zu Hunderten in Betrieb ſind, darſtellt. Der 
Arbeitsgang einer ſolchen Maſchine iſt folgender: Das zu einem Teller 
gewickelte Papierband wird von außen abgezogen und durch eine in der 
Mitte der Spindel befindliche Vorrichtung geführt und dabei gleichzeitig 
zuſammengefaltet. Während ſich nun die Spindel mit dem Papierteller 
dreht, bewegt ſich die Abzugs⸗ und Aufwidelrolle in der Richtung der 
Tellerdrehbewegung nicht, ſondern nur um ihre eigene Achſe. Dadurch 


1) D. R. P. Nr. 186575 vom 24. 3. 1905. 
) D. R. P. Nr. 101084 vom 8. 10. 1897. 
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Abbild. 3 b. 


Tellerſpinnmaſchine von Claviez. 
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wird der Streifen zu einem runden Körper zuſammengedreht und in 
Kreuzſpulenform, wie ſolche Abbildung 2, auf dem Tiſche ſteh end, erkenn⸗ 
bar ſind, aufgewickelt. Unter Umſtänden kann der Streifen vor dem 
Spinnen oder auch das Garn nach dem Spinnen genitſchelt werden. Durch die 
Ausbildung der Tellerſpindel nach der Konſtruktion von Claviez wird auch 
ohne das Nitſcheln ein rundes Garn erzeugt. Der Papierſtreiſen iſt nun 
in trockenem Zuſtande äußerſt ſteif. Er würde, trocken verſponnen, leicht 
einreißen und keinen runden Faden ergeben. Zu dieſem Zwecke ſah 
Claviez bei ſeinem Xylolingarnverfahren ein Anfeuchten vor dem Spinnen 
vor, wodurch der Streifen ſpinnreif wurde.“ 

Im Anſchluß an das Kylolinver fahren ſollen an die Textiloſe⸗ 
garne, ihre Herſtellung und Verwendung beſchrieben werden, da 
verſchiedene Maſchinen mit denen, die bei dem Xylolinverfahren 
in Anwendung ſind, übereinſtimmen. 


2. Textiloſegarne und gewebe von Claviez. 


Dem Erfinder der Xylolingarne, Emil Claviez in Adorf, 
wurde im Jahre 1908 ein neues Verfahren durch das D. R. P. 
Nr. 224420 geſchützt, durch welches ein Papiergarn erzeugt wurde, 
das neben dem Kylolingarn oder allgemein gehalten dem reinen 
Papiergarn der erfolgreichſte Erſatzſtoff der Kriegs⸗Textil⸗Induſtrie 
wurde — das Claviez'ſche Textiloſegarn. Vor dem Kriege 
von vielen Seiten angefeindet, hat es während des Krieges doch 
bewieſen, daß es lebensfähig iſt und daß es als ein brauchbarer 
Erſatzſtoff für viele Textlerzeugniſſe Verwendung gefunden hat 
und in den kommenden Zeiten noch finden wird. Bevor hier auf 
das Garn ſelbſt und deſſen Verwendungsmöglichkeiten näher einge- 
gangen wird, ſoll zuerſt der Herſtellungsgang dieſes Erzeugniſſes 
in Wort und Bild erläutert werden. 

Die Anſprüche des oben erwähnten Patentes lauteten: 

1. Verfahren zur Herſtellung eines aus Textil- und Papierfaſern zu⸗ 
ſammengeſetzten Garnes, dadurch gekennzeichnet, daß Papierbahnen aus 
Holzſtoff. Zelluloſe u. dergl. mit einem Vlies aus Textilfaſern vereinigt, 
die Papierbahnen dann in üblicher Weiſe in Streifen geſchnitten und die 
letzteren drelliert werden. 

2. Verfahren nach Anſpruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß das Vlies 
aus Textilfaſern auf die im Entſtehen begriffene oder die fertige Papier⸗ 
bahn aufgebracht wird. 

Durch ein Zuſatzpatent (D. R⸗P. Nr. 235 828) wird noch das Auf⸗ 
bringen des Vlieſes auf beiden Seiten der Papierbahn geſchützt. 

Claviez verſuchte zuerſt die Vereinigung der Textilfaſern 
mit dem Papier beim Entſtehen der Papierbahn ohne Anwendung 
von Leim zu erreichen. Die Texlülfaſern wurden durch eine 
Liefervorrichtung auf die noch maſchinenfeuchte Papierbahn ge⸗ 
bracht und durch anſchließende Preßwalzen in den Papierſtoff 
hineingedrtück. Das aus dieſer ſo vorbereiteten Papierbahn herge⸗ 
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ſtellte Garn zeigte äußerſt gute textilähnliche Beſchaffenheit, und 
die Faſern waren dabei feſt mit dem Papier verbunden. Techniſch 
war das Verfahren vollkommen, wirtſchaftlich verſagte es, da die 
Krempel, die die Textilfaſern in Form eines Flores zu liefern 
hat, nicht ſo ſchnell wie die Papiermaſchine laufen kann. Die 
letztere mußte daher geringere Geſchwindigkeiten annehmen, und 
die Erzeugung wurde dadurch natürlich erheblich herabgedrückt. 
Der Erfinder kam daher auf den Gedanken, die Vereinigung der 
Textilfaſern mit dem Papier auf andere Weiſe zu verſuchen und 


Abbild. 4. 


kam dabei auf das jetzt in deutſchen und außerdeutſchen Unter - 
nehmungen ausſchließlich zur Anwendung gelangende Verfahren. 
Die Ausführung desſelben iſt ſchematiſch in Abbildung 4 dar ⸗ 
geſtellt. 


Das in Rollen aufgewickelte Papier g wird durch die Anfeuchtwalze i, 
welche in die in den Trog h befindliche, leimhaltige Anfeuchtflüſſig keit 
eintaucht, entſprechend mit Leim verſehen. Durch den Zuführungstrichter ] 
werden die Textilfaſern, die von der Krempel b kommen, auf die in be⸗ 
ſtimmter Geſchwindigkeit vorbeilaufende Papierbahn verteilt. Auf Der 
Krempel b, die in Abbildung 4a in Ausführungsform wiedergegeben iſt, 
werden die kurzen Textilfaſern, die zum größten Teil als Abfall aus den 
Spinnereien kommen und ſich dort zu Textilgarn nur ſchwer und nur 
mittels beſonderer Maſchinen verarbeiten laſſen, zu einem feinen, gleich⸗ 
mäßigen Flor geordnet. An der Krempel iſt eine Wägevorrichtung an⸗ 
gebracht, die den Zweck hat, daß immer gleichviel Textilfaſern auf die 
Papierbahn zu liegen kommen. Die ſo einſeitig belegte Papierbahn k 
geht durch Preßwalzen m und n hindurch, wodurch die Textilfaſern feſter 
auf die Papierbahn aufgepreßt werden. Hieran ſchließen ſich die Trocken⸗ 
zylinder, die ein ſchnelles Trocknen der flüſſigen Leimſubſtanz herbeiführen. 
Unmittelbar hinter dieſen Zylindern wird die Textiloſebahn aufgewickelt 
(Abbild. 4b), um dann den Schneidmaſchinen, die ſchon bei dem Xylolin⸗ 
verfahren beſchrieben wurden, vorgelegt zu werden. 


Im Anfange dieſes Textiloſe - Aufleimverfahrens belegte 
Claviez beide Seiten der Papierbahn mit Textilfaſern und hat 
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dafür auch in feiner Patentſchrift eine Ausführungsmöglichkeit 
angegeben. Er iſt jedoch bald wieder davon abgekommen, da 
der zweiſeitige Belag mit Textilfaſern das Garn, das ja als 


Konkurrenz gegen Jute und Baumwolle für beſtimmte Erzeug⸗ 
niſſe beſtimmt war, unnötig verteuerte. Claviez kam daher auf 
den Gedanken, den einſeitig belegten Papierſtreifen in der Mitte 


Krempel zur Textiloſegarn⸗Herſtellung. 


Abbild. 4a. 
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zuſammenzufalten, jo daß dadurch ein ſchmalerer Streifen ent- 
ſtand, der auf beiden Seiten Texülfaſerbelag aufwies. Dieſer 
Streifen, zuſammengedreht, ergab denſelben, gleichmäßig mit 
Textilfaſern verſehenen Faden wie ein Streifen, der urſprünglich 
zweiſeitig belegt war. Dieſes Zuſammenfalten nimmt Claviez 
auf ſeiner von ihm eingeführten Tellerſpindel vor, wie dies aus 
der in Abbildung 3a dargeſtellten Verſuchsſpindel deutlich er- 
kennbar iſt. Dieſes Zuſammenhalten hat aber nach den Unter⸗ 
ſuchungen, die der Verſaſſer in dem Mechaniſch⸗Technologiſchen 


Abbild. 4b. Maſchine zum Auftragen der Textilfaſern. 
(Trockenzylinder und Aufwicklung). 


Inſtitute der Techniſchen Hochſchule zu Dresden an Papiergarnen 
anſtellte, und deren Ergebnis er in ſeiner Doktordiſſertation ſowie 
in einem ſpäteren Abſchnitt dieſes Werkes veröffentlichte, noch 
auf die Spannungs verteilung während der Zuſammendrehung 
der Streifen einen günſtigen Einfluß. Dabei wurde feſtgeſtellt, 
daß die äußeren Stellen bei der Drahtgebung um ſo ſtärker auf 
Zug beanſprucht werden und leichter einreißen, je weiter ſie von 
der Mitte entfernt liegen. Alſo je breiter ein Band iſt, deſto 
ſtärker werden die Ständer beim Zuſammendrehen beanſprucht, deſto 
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Abbild. 5a. Teppich aus Textiloſe. 
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leichter werden fie an dieſen zerreißen. Durch das Zufammen- 
falten der Papierſtreifen erreicht Claviez zwei bedeutende Vor⸗ 
teile für fein Tertilofegarn, die es einmal billiger und das andere 
Mal haltbarer machen. 

Das auf dieſe Weiſe hergeſtellte Textiloſegarn hat einen 
wolligen Griff und erzeugt aus dieſem Grunde ein weiches und 
dichtes Gewebe, namentlich wenn das Gewebe nach Fertigſtellung 
einem Waſchprozeß mittels Seife unterzogen wird. Die Ver⸗ 
wendung der Textiloſegarne iſt eine vielſeitige. Krieg und 
Frieden haben auch den Textiloſegarnen und »geweben ihr Ge⸗ 
präge aufgedrückt. Im Frieden wurden neben Säcken und Gurten 
vor allen Dingen Teppiche, Läufer, Wandbeſpannſtoffe herge⸗ 
ſtellt. Das reine Papiergarn eignet ſich nicht beſonders gut für 
Teppiche und Läufer, da es nach kurzer Zeit der Benutzung 
äußerſt glatt wird und zu Unfällen Anlaß gibt. Das Texnloſe⸗ 
garn hingegen mit feinem Textilfaſerbelag neigt mehr zu den 
Erzeugniſſen der Faſerinduſtrie hinüber und gibt einen guten, 
für uns Deutſche in den kommenden Zeiten wertvollen Erſatz⸗ 
ſtoff für Jute, Baumwolle, Leinen u. dergl. In Abbildung 5a 
iſt ein Teppich wiedergegeben, der aus Textiloſegarnen herge⸗ 
ſtellt iſt. Wie allgemein bekannt ſein dürfte und wie in einem 
beſonderen Abſchnitt weiter unten näher ausgeführt wird, laſſen 
ſich die Papier- und mit ihnen die Textiloſegarne leicht in den 
prächtigſten Farbwirkungen herſtellen. Auch das Bedrucken von 
fertigen Geweben aus Xylolin- und Textiloſegarnen kann leicht 
geſchehen. Aus dieſem Grunde ſind dieſe Erzeugniſſe ſchon in 
Friedenszeiten zu Wandſtoffen, wie ſolche aus Abbildung 5b 
erſichtlich ſind, verwendet worden. Da die Textiloſegarne einen 
textilähnlichen Charakter zeigen, jo ſind aus ihnen von Claviez 
Arbeiteranzüge (Abb. 5c), Handtücher u. dergl. mit gutem Er- 
folge hergeſtellt worden. Die Reihe der Verwendungs möglichkeiten 
könnte noch fortgeſetzt werden, doch ſoll dieſes Gebiet in dem 
Abſchnitt „Weberei“ noch einmal behandelt werden. 

Bei dem oben beſchriebenen Kylolinverfahren muß in Würdi⸗ 
gung desſelben in Betracht gezogen werden, daß es zu einer 
Zeit entſtand ), wo noch die Papierſtoffgarninduſtrie im vollſten 
Betriebe war und wo noch die Erfinder immer wieder und 
wieder verſuchten, durch Verbeſſerungen günſtigere Herſtellungs⸗ 


1) Das Verfahren wurde am 5. Mai 1895 patentiert (alſo 5 Jahre 
nach Einführung der Holzfaſer⸗ und Papierſtoffgarne), und ſchon im 
Jahre 1897 konnte Claviez auf der Sächſiſch⸗Thüringiſchen Induſtrie⸗ 
Ausſtellung eine Papiergarnweberei zeigen, die die prächtigſten Erzeugniſſe 
namentlich auch bezüglich der Farbenwirkung herſtellte. 
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bedingungen der Papierſtoffgarne zu erzielen. Außerdem iſt in 
Rückſicht zu ziehen, daß feiner Zeit weder die in Amerika, ge: 
ſchweige denn die in Japan beſtehende oder beſtandene Papier 
garninduſtrie in Deutſchland bekannt war und daß daher Claviez 
durch fein Kylolinverfahren eine Erfindung von größter Bedeutung 


Abbild. 5b. Stoffmuſter, aus Texliloſe und Xylolin gewebt und bedruckt. 


ſchuf. Dieſer Gedankengang iſt in letzter Zeit öfter ausgeführt 
worden, und der Verfaſſer konnte es ſich nicht verſchließen, auch 
in ſeinem Werke des Erfinders und ſeines Verfahrens in einer 
Weiſe zu gedenken, wie es ſich in Anbetracht des Erfolges dieſer 
für uns jetzt fo wichtig gewordenen Kriegs⸗Textil-Induſtrie ge · 
OS 
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bot. Daneben ſollen natürlich die Namen derer nicht vergeſſen 
werden, die die Herſtellung der Papierſtoffgarne immer wieder 
verſuchten, und die Namen derer nicht, die durch Verbeſſerungen 
das Claviez'ſche Xylolinverfahren noch leiſtungsfähiger machen 
wollten und noch wollen. Dieſe Namen hier aufzuführen, er ⸗ 
übrigt ſich, da ſie dem Leſer dieſes Buches aus dieſem hinreichend 
bekannt werden. 

Das Claviez'ſche Xylolinverfahren wurde Allge- 
meingut der deutſchen Papiergarninduſtrie, da es durch 


Abbild. 50. Feuerwehrrock und Strumpf aus Textiloſe. 


die Arbeitsteilung bei der Herſtellung der Papier- 
garne — Herſtellung der Papierbahn, Schneiden der- 
felben in Streifen, Verſpinnen !) der Streifen zu Garn — 
möglich geworden iſt, daß kleinere oder größere Jute⸗ 
und Baumwollſpinnereien, Bindfadenfabriken das 
Papiergarn als Haupt- oder Nebenprodukt herſtellen 


D Ueber die Richtigkeit des Ausdruckes „Verſpinnen der Streifen“ 
ſiehe weiter unten. 
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können, ohne ſelbſt gleichzeitig im Beſitze einer koſt⸗ 
ſpieligen Fabrik zur Herſtellung der Papierbahn zu ſein. 
Dieſer Umſtand hat auch während des jetzigen Krieges 
dazu beigetragen, die Papiergarninduſtrie in Deutſchland 
zur vollſten Entfaltung zu bringen. Die Papiergarne 
und nicht minder auch die Textiloſe⸗ und die Textilit⸗ 
und anderen Garne ſind für uns in dieſer ſchwerſten 
Zeit zu echten Wertſtoffen geworden, Wertſtoffe, die 
auch in den künftigen Friedenszeiten nicht wieder aus 
den Erzeugniſſen der deutſchen Faſerinduſtrie für be- 
ſtimmte Erzeugn iſſe verſchwinden dürften. Dafür 
ſorgen ſchon unſere Erfinder, Herſteller und Wiſſen⸗ 
ſchaftler. Ihre Beſtrebungen, die Feſtigkeit, die Ge⸗ 
ſchmeidigkeit, Widerſtandsfähigkeit gegen Feuchtigkeit 
und Waſſer, Dauerhaftigkeit zu erhöhen, zeitigen 
immer günſtigere Erfolge, ſo daß auch hier die deutſche 
Technik einen vollen Erfolg, einen Sieg über die Roh⸗ 
ſtoffremdlinge davongetragen hat. 


C. Das Spinnpapier, ſeine Rohſtoffe und Herftellung. 


Nicht jedes Papier, das in Deutſchland, ſei es aus heimi⸗ 
ſchen Faſerſtoffen, ſei es aus ausländiſchen, hergeſtellt wird, iſt 
zum Verſpinnen ohne weiteres geeignet, und es haben jahre⸗ 
lange Erfahrungen dazu gehört, um das rechte Papier heraus- 
zufinden. Mit der nicht geahnten großen Einführung der Papier⸗ 
garne während des Krieges iſt natürlich der Bedarf an Spinn⸗ 
papier gewaltig gewachſen, und es mußte manche Papierfabrik 
zur Deckung des Bedarfs herangezogen werden, die vordem 
ſich nicht damit zu befaſſen brauchte. Nun kommt noch während 
der Kriegszeit die Schwierigkeit dazu, daß für verſchiedene Roh⸗ 
ſtoffe, die zur Herſtellung des Spinnpapieres notwendig ſind 
und die wir bis jetzt aus dem Auslande bezogen haben, Erſatz⸗ 
ſtoffe herangezogen wurden, die erſt durch viele Verſuche aus⸗ 
probiert werden mußten und noch ausprobiert werden. Aber 
auch hier wird die deutſche Technik den Sieg davontragen und 
Erſatzſtoffe hervorbringen, die an Güte den früher verwendeten 
nicht nachſtehen. Im folgenden ſollen nun kurz die Rohſtoffe, 
die Gewinnung und Weiterverarbeitung derſelben, die Bildung 
des Papieres in kurzen Umriſſen behandelt werden. 


1. Die Rohſtoffe. 


Für die Herſtellung von Papier kommen 3 Hauptarten von 
Faſern in Betracht: 


22 


1. die Textilfaſern aus Lumpen, Hadern, Tauen und dergl.; 
2. die Holzfaſern (Holzſchliff und Holzzelluloſe); 
3. die Erſatzfaſern. 


Für das Spinnpapier gelangen in der jetzigen Zeit nur 
die Holzfaſern zur Verwendung. Man würde nach Claviez “) 
die Lumpenpapiere gern in der Papier garninduſtrie verwenden, 
wenn wir nur genügend Lumpen zur Verfügung hätten. Nach 
den langjährigen Erfahrungen dieſes Fachmannes ergeben die⸗ 
ſelben einen viel feſteren, haltbareren Faden als das Holgpapier. 
Vor dem Kriege wurde namentlich ſogenanntes Manilapapier 
für beſtimmte Garnſorten verwendet. Es iſt ein Papier, das 
entweder ganz aus Manilahanf hergeſtellt iſt (die Koſten ſind 
erhebliche) oder, was das gebräuchlichſte war, nur einen Teil 
dieſes Rohſtoffes beigemengt enthielt. Eine geringe Menge 
Manilahanf verleiht ſonſt weniger feſten Papieren eine größere 
Feſtigkeit. Durch den Krieg ſind wir gezwungen worden, in 
der Papiergarninduſtrie ganz auf die Lumpenpapiere zu ver⸗ 
zichten und als Rohſtoff die Zelluloſe der Hölzer zu benutzen. 

In Deutſchland kommen für die Papierfabrikation folgende 
Waldbäume in Betracht: Fichte, Tanne, Kiefer und Aſpe. Für 
die Herſtellung der Zelluloſe verwendet man gern von den 
Nadelhölzern die Fichte und wohl auch die Tanne, da dieſelben 
faſerreich find und die Faſern eine ziemlich große Länge (bis 4.5 
Millimeter) beſitzen. Zu ihrer Gewinnung eignen ſich beſonders 
das Sulfat- und Sulfitverfahren. Das Kiefernholz enthält zu 
viel Harz, weshalb hier für die Gewinnung der Zelluloſe das 
Natronverfahren am geeignetſten iſt. Die Laubhölzer haben 
zarte, weiche und zu kurze Faſern, weshalb ſie ſich nicht beſonders 
zur Herſtellung von Spinnpapier eignen. 

Wie allgemein bekannt ſein dürfte, hat man zwei verſchiedene 
Arten von Holzpapieren: 1. ſolches, das aus Holzſchli ff und 
2. ſolches, das aus Holzzelluloſe beſteht. Der Holzſchliff 
wird auf mechaniſchem Wege gewonnen. Zu ſeiner Herſtell ung 
wird das Holz entweder auf Maſchinen oder mit der Hand von 
der Rinde befreit, in Stücke von paſſender Länge geſägt, ge- 
ſpalten und die Aeſte entfernt. Das ſo vorbereitete Holz kommt 
dann in die Schleifer. Der Schleifer beſteht aus einem ſich 
drehenden Schleifſtein, an den durch Druck die Holzſtücke ange⸗ 
preßt werden. 


) Claviez, Zelluloſe-Garne, Vortrag, gehalten im Verein zur Be⸗ 
förderung des Gewerbefleißes in Berlin. 
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Je nach der Arbeitsrichtung des Steines zur Holzfaſer unter- 
ſcheidet man Quer-, Lang-, oder Tangentialſchliff. Will man 
weißen Stoff erzeugen, ſo geht das geputzte Holz direkt auf den 
Schleifer; für Braunholzſtoff wird das Holz zuerſt gekocht oder 
gedämpft. Da das Schleifen unter Zufügen von Waſſer vor⸗ 
genommen wird, ſo entſteht ein Faſerbrei, aus dem auf einer 
Siebtrommel ſich die Faſern ablagern und eine Pappe bilden, 
welche für die Papierbereitung noch weiter verarbeitet wird. 

Das mechaniſche Verfahren!) läßt das die Holzzelle um⸗ 
ſchließende Lignin, das dem Holze Härte und Feſtigkeit gibt, faſt 
völlig unangegriffen. Der Holzſchliff iſt daher ſpröde und das 
daraus hergeſtellte Papier leicht brüchig. Außerdem bräunt es 
ſehr raſch an der Luft (Zeitungspapier). Aus dieſen Gründen 
fon Holzſchliffpapier in der Papiergarniduſtrie nicht verwendet 
werden. Die Herſtellung des Holzſchliffes mußte aber hier kurz 
erwähnt werden, um auch Nicht papierfachleute auf dieſen Roh- 
ſtoff aufmerkſam zu machen, da namentlich bei der Prüfung des 
Papiers auf den Holzſchliff beſonders hingewieſen wird. 

Die Holzzelluloſe wird auf chemiſchem Wege ge- 
wonnen. Hierbei wird das obenerwähnte Lignin und die in⸗ 
kruſtierenden Beſtandteile des Holzes aufgelöſt, während die reine 
Holzfaſer, die Holzzelluloſe, gewonnen wird. 

Für das Spinn papier kommen drei Verfahren: das Sulfit⸗, 
das Sulfat- und das Natronverfahren, in Betracht, von 
denen wiederum das letztere für die Papiergarne eine große Be- 
deutung gewonnen hat. Die weichen, durch das Natronverfahren 
von Silikaten vollſtändig befreiten Faſern eignen ſich nach 
Dr.-Ing. Chriſtianſen?) weit beſſer als Sulfitſtoff zum teilweiſen 
Erſatz für Hadern und vor allen Dingen in etwas veränderter 
Beſchaffenheit für eine neue wertvolle Schöpfung auf dieſem Ge⸗ 
biet, die feſten Kraftpapiere, die für die Verwendung von 
Papier ganz neue Gebiete erſchloſſen haben. Unter Kraft⸗ 
papier verſteht man ſolches Papier, bei dem die Zelluloſe mit 
ſchwacher Aetznatron- oder Sulfatlauge nicht vollftändig weich 
oder, wie man ſagt, nicht fertiggekocht worden iſt. Die Kraft⸗ 
papiere kamen früher aus Schweden und Norwegen, deren 
Hölzer beſonders dazu geeignet find. Dabei find die dort ver⸗ 
wendeten Hölzer ziemlich harzreich, und das Natronverfahren 
gibt die Möglichkeit, die Zelluloſe dieſer in Papierſtoff mit vor⸗ 


1, Siehe Müller und Haußner: „Die Herſtellung und Prüfung von 
Papier“, W. und S. Loewenthal, Berlin. 
5 2, Ueber Natronzellſtoff, ſeine Herſtellung und 8 75 Eigen⸗ 
ſchaften. Verlag von Gebrüder Borntraeger, Berlin W. 35, 
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züglichen Eigenſchaften zu verarbeiten. In Deutſchland hat die 
Kraftpapierherſtellung neuerdings auch Eingang gefunden, und 
nach Kirchner, „Das Papier“, übertreffen einige deutſche Kraft⸗ 
papiere die wellbekannten ſchwediſchen Erzeugniſſe an Feſtigkeit 
und Güte. Die Natron- und Sulfatzelluloſe iſt ſchwer bleich⸗ 
und färbbar. Aus diefem Grunde wird hierfür die in Deutſch⸗ 
land allgemein eingeführte Sulfitzelluloſe verwendet. Im 
folgenden ſollen nun die drei erwähnten Verfahren näher be⸗ 
ſchrieben werden. 

a) Das Natronverfahren. Das von der Rinde und 
den Aeſten befreite Holz wird durch Kreisſägen oder Schneide⸗ 
und Hackmaſchinen in Stücke beſtimmter Größe zerlegt und in 
eiſerne — da die Lauge das Eiſen nicht angreift —, meiſt feſt⸗ 
ſtehende Keſſel gebracht. Die Keſſel haben einen Durchmeſſer 
von 1,2 bis 1,8 m und eine Höhe von 6 bis 10 m. Zum 
Kochen benutzt man Aetznatronlauge, welche das Lignin bei Druck 
(5 bis 6 Atm.) und hoher Temperatur (140— 1800) auflöft. 
Die Kochdauer iſt verſchleden und ſchwankt zwiſchen 1 Stunde 
und 5 Stunden. Man rechnet nach Müller!) auf 100 kg luft- 
trockenen ungebleichten Stoff beim Natronverfahren etwa 0.9 
Raummeter ungeſchältes Holz. 12 bis 15 kg Soda und 50 kg 
Aetzkalk. Die Heizung der Kocher geſchieyt unmittelbar durch 
Feuer oder in neuerer Zeit vielfach durch Dampf. Das Natron 
kann wiedergewonnen werden. Zu dieſem Zweck wird die 
dunkelbraune Kochlauge ausgelaugt, abgedämpft und kalziniert, 
wobei die Holzbeſtandteile verbrennen. 

b) Das Sulfatverfahren. Bei dieſem Verfahren ver- 
wendet man zum Kochen des ebenſo wie bei dem Natronver- 
fahren vorbereiteten Holzes ſchwefelſaures Natron — Natron- 
ſulfat —, welches Ho bei der Laugendarſtellung zum Teil in 
Schwefelnatrium umwandelt. Dieſes letztere iſt es, welches die 
löſende Wirkung auf das Lignin ausübt. 

Dahl, der Erfinder des Sulfatzellſtoffverfahrens, kocht mit 
einer Lauge aus Natriumhydroxyd, Karbonat, Sulfit und Sulfat. 
Die Hauptvorteile dieſes Verfahrens beſtehen nach Chriſtianſen 
einmal darin, daß man an Stelle von Soda das billigere Sulfat 
verwendet, anderſeits das dabei mit verwendete Sulfit die Faſer 
nicht ſo ſehr angreift und die Inkruſten beſſer herauslöſt. Man 
erhält bei höherer Ausbeute einen beſſer bleichbaren Zellſtoff. 
Die Kocher find die gleichen wie bei dem Natron verfahren, da 
auch die Sultfatlauge das Eiſen nicht in erheblicher Weiſe angreift. 


1, Müller und Haußner: Die Herſtellung und Prüfung des Papieres- 
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c) Das Sulfitverfahren. Zur Herſtellung von Zellu- 
loſe hat in Deutſchland das Sulfi verfahren am meiſten Eingang 
gefunden. Man verwendet hierzu ſchwefligſaure Säure, die in 
Form von doppelſchwefligſaurem Kalk zur Anwendung gelangt. 
Die ſchweflige Säure wird durch Röſten von Schwefelkieſen ge⸗ 
wonnen und in 30 bis 35 m hohen Türmen über Kalkſteine ge⸗ 
leitet. In den Türmen tropft von oben Waſſer herab, welches 
die ſchwefelſaure Kalkverbindung auflöſt. Die ſo entſtehende 
Lauge ſammelt ſich am Boden des Turmes an. Da die Sulfit⸗ 
lauge das Eiſen angreift, ſo werden die Kocher, welche auch aus 
Eiſen beſtehen und in der Regel größer ſind als die obener⸗ 
wähnten, innen mit einer Schutzkleidung, beſtehend aus Bleifolie 
und Mauerwerk oder Zementplatten ausgelegt. Geheizt wird 
durch Dampf, welcher durch Hartblei- oder Kupferröhren geleitet 
wird. Namentlich Dr. Mitſcherlich hat ſich um das Sulfitver⸗ 
fahren ſehr verdient gemacht. Nach ſeinem Verfahren wird zu⸗ 
erſt das Holz gedämpft und dann unter Druck (3 bis 4 Atm.) 
50 bis 80 Stunden lang gekocht. 

Nach dem Kochen wird in beſonders dazu gebauten Ma⸗ 
ſchinen die Maſſe aufgelöſt und in ſogenannten Zellſtoffreinigern 
von Knoten, Aeſten, Splittern befreit. Auf Entwäſſerungs⸗ 
maſchinen wird der Zellſtoff zu einer Pappe geformt und dann 
unter Umſtänden zum Verſand noch weiter getrocknet. Wird der 
Zellſtoff gebleicht in den Handel gebracht, ſo wird das Bleichen in 
den Bleichholländern vorgenommen, welche weiter unten näher be⸗ 
ſchrieben werden. 


2. Die Herſtellung der Papierbahn. 

Die in den Zelluloſefabriken hergeſtellte und in Pappen⸗ 
form zum Verſand gebrachte Zelluloſe wird in den Papier- 
fabriken in Kollergängen, in Kegelſtoffmühlen und dann im 
Holländer zerkleinert. Dabei muß aber darauf Bedacht ge⸗ 
nommen werden, daß die an ſich kurzen Faſern des Holzes 
möglichſt nicht noch weiter zerkleinert werden. s 

Der Kollergang (Abb. 6) beſteht aus einem eiſernen Trog, 
in dem zwei Kollerſteine, auch Läufer genannt, auf einem Boden- 
ſtein laufen und dabei die in den Trog gebrachte Zelluloſe zer⸗ 
kleinern. Es ſind verſchiedene Arten von Kollergängen in der 
Induſtrie eingeführt; doch ſoll hierauf nicht näher eingegangen 
werden, da die Kollergänge mehr bei der Wiederverarbeitung 
von altem Papier Verwendung finden. 

Bei der Herſtellung des Zellſtoffpapieres findet daher die 
Zerkleinerung der Pappen im Holländer ſelbſt ſtatt. Der Hol- 
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länder (Abb. 7) beſteht aus einem länglichen Trog aus Gußeiſen 
oder Zement (Beton). In der Mitte der Längsſeite befindet ſich 
die Holländer oder Meſſerwalze (Abb. 8) mit in der Regel 
ſchräggeſtellten Meſſern, wie dies aus den Abbildungen deutlich 
erkennbar iſt. Unter der Walze befindet ſich im Boden das eben⸗ 
falls mit Meſſern verſehene Grundwerk. Je nach dem Abſtand 
der Meſſer der Walze und des Grundwerkes wird ein mehr 
oder weniger ſtarkes Zerkleinern des Stoffes erreicht. Im An- 
fang ſtellt man die Meſſer weit auseinander, und erſt nach 
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Abbild. 6. Kollergang der Firma Voith, Heidenheim. 


einiger Zeit werden dieſelben durch Senken der Walze enger 
aneinandergebracht — es wird „gemahlen“, wie der Fachausdruck 
hierfür lautet. 

Die Maſchinenbauanſtalt Füllner in Warmbrunn, Schleſien, 
bringt einen Holländer auf den Markt, der beſonders zur Her- 
ſtellung von Spinnpapier empfohlen wird. Er iſt in Abbildung 9 
dargeſtellt. 

Der Holländer beſitzt einen ſehr hohen Kropf mit 
ſtarkem Bodengefälle. Je nachdem, ob das Spinnpapier ganz 
aus Natron-Zelluloſe oder zum Teil aus Natron- und Sul fit⸗ 
Zelluloſe hergeſtellt wird, laſſen ji bei dieſen Holländern Stoff- 
dichten von 8—10°/, erzielen, wobei der Stoff noch mit 15 bis 
20 m in der Minute einläuft. Die Mahlzeit beträgt je nach 


J. N. VOITH 


IL HEIDENHEIM- Pr 
a ` 


Abbild. 7. Holländer der Firma Voith, Heidenheim. 
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Art des Stoffes 4—6 Stunden. Vorteilhaft wendet man bei 
Beſetzung der Walze mit 8—10 mm ſtarken Stahlmeſſern Stein- 
grundwerke an, die bei mäßigem Kraftverbrauch die Erzielung 
eines guten Spinnpapierſtoffes gewährleiſten. 

Der Stoff wird im Holländer nicht trocken gemahlen, ſondern 
es wird durch Hinzufügen von Waſſer ein Brei gebildet, dem 
nach einiger Zeit des Mahlens leine zweiprozentige Leimung, 
unter Umſtänden auch die Farbſtoffe zugeſetzt werden. Ueber 
das Leimen und Färben wird in einem beſonderen Abſchnitt zu 


Abbild. 8. Holländer der Firma Voith, Heidenheim. 


ſprechen ſein. Iſt der Stoff richtig durchgemahlen, ſo wird der⸗ 
ſelbe durch das Bodenventil abgelaſſen und kommt nun in die 
Rührbütte der Papiermaſchine oder vorher noch zwecks Ver⸗ 
feinerung in die Kegelſtoffmühlen. 

Die Kegelſtoffmühle (Abb. 10) bat nach Angabe der 
Maſchinenfabrik Voith, Heidenheim, den Zweck, den von ver⸗ 
ſchiedenen Holländern abgelaſſenen Ganzſtoff, wie der fertig- 
gemahlene Stoff bezeichnet wird, zu verfeinern und einen ſtets 
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Abbild. 9. Guſtav Schacht-Holländer der Maſchinenbauanſtalt Füllner, Warmbrunn, Schleſien. 
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Abbild. 10. Kegelſtoffmühle der Firma Voith, Heidenheim, 
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gleichmäßigen Stoff auf die Papiermaſchine zu bringen, was 
natürlich für das Spinnpapier von größter Wichtigkeit iſt. Die 
Mahldauer der Holländer kann bei Benützung der Kegelſtoff⸗ 
mühle je nach der Stoffart um 20—35 % verkürzt werden. 
Neuerdings hat man bei den verſchiedenſten Papieren mit Erfolg 
die Kegelſtoffmühle direkt vor die Papiermaſchine geſtellt und 
führt ihr die für eine beſtimmte Papierdicke ſchon regulierte 
Stoffmenge zu. Hinter der Mühle wird der Stoff dann mit 
dem Siebwaſſer gemiſcht und läuft direkt auf den Sand⸗ oder 
Knotenfänger. Dadurch werden die Rührbütte und Stoffgänge 
entbehrlich. Hinter dem Sand- und Knotenfänger ſchließt ſich 
die Papiermaſchine an. 

Es iſt nicht die Aufgabe dieſer Arbeit, die Beſchreibung einer 
Papiermaſchine eingehend zu bringen, ſondern es ſoll hier nur 
denjenigen Papiergarnherſtellern und »verwendern, die ſich 
bisher nur wenig mit der Herſtellung des Papieres zu befaſſen 
brauchten, ein Umriß von der Herſtellung geboten werden. Wenn 
zum Schluß einige bisher in der Praxis der Spinnpapierher⸗ 
herſtellung gemachte Erfahrungen angeführt werden, ſo geſchieht 
dies der Vollſtändigkeit halber. 

Die Papiermaſchine beſtebt der Hauptſache nach aus drei 
Teilen — aus dem naſſen Teil, aus Abb. 11 erſichtlich, dem 
trockenen Teil und der Aufwickel vorrichtung, beide aus Abb. 12 
erſichtlich. Auf dem obenerwähnten Knoten- und Sandfänger 
ſetzen ſich alle ſchweren Teile, namentlich bei Verwendung von 
Lumpen und Hadern, ab. 

Der hierdurch geläuterte und noch weiter dünnflüſſig ge⸗ 
machte Brei kommt alsdann auf ein Metallſieb, wo er ſich durch 
die Schüttelung desſelben ausbreitet. Das Sieb wirkt ent- 
wäſſernd auf den Brei, und infolge der Schüttelung werden die 
einzelnen Faſern miteinander verfilzt. Das Sieb wird nun 
gleichzeitig vorwärts bewegt. Die Vorwärtsbewegung und die 
Schüttelung müſſen zueinander im Verhältnis ſtehen. In 
neuerer Zeit wird, um eine möglichſt allgemeine Längslagerung 
der Faſern — was ein gutes, feſtes Spinnpapier ergibt — zu 
erreichen, vor geſchlagen ), die Vorwärtsbewegung zu vergrößern. 
Dadurch wird gleichzeitig eine größere Papiererzeugung er- 
möglicht, was natürlich in der Jetztzeit, wo alles nach Papier 
verlangt, von großem Nutzen iſt. Am Ende des Siebes bildet 
ſich ſchon die noch ziemlich leicht zerreißbare Papierbahn, welche 
mittels Filzen durch Druckpreſſen noch weiter entwäſſert wird und 


) Wochenblatt für Papierfabrikation, Jahrgang 1916, Nr. 24. 
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Abbild. 11. 
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Papiermaſchine (Naßpartie) der Firma Voith, Heidenheim. 
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Abbild. 12. Papiermaſchine (Trockenpartie) der Firma Voith, Heidenheim. 
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dann auf die Trockenzylinder gelangt. Von diefen wird es 
auf Rollen aufgewickelt und ſo in den Handel gebracht. 
Oftmals wird es noch nötig ſein, die maſchinenbreiten 
Spinnpapierrollen in 2, 3 und mehr Rollen, entſprechend der 
Arbeitsbreite der Schmalſchneidemaſchinen, zu trennen. Zu dieſem 
Zwecke bringt die Maſchinenfabrik Voith, Heidenheim, eine Rollen ⸗ 


Abbild. 13. Schmalſchneidemaſchine der Firma Voith, Heidenheim. 


ſchneidmaſchine in den Handel, die in Abbild. 13 ſchematiſch dar ⸗ 
geſtellt iſt. Die Arbeitsweiſe der Maſchine iſt folgende: 

Vom Abrollſtänder wird die Papierbahn über Leit-,t Streich⸗ 
und Einführwalzen durch den Längsſchneider, über die Be⸗ 
laſtungswalze und um die Aufrollwelle geführt. Um über die 
ganze Breite der Papierbahn eine gleichmäßige Spannung zu 
erhalten, find Streich- und Spannrohre angeordnet, deren Durch⸗ 
biegung durch einfaches Drehen mehr oder weniger zur Wirkung 
gebracht werden kann; die gleichmäßige Spannung des Papieres 
iſt für die gute Arbeitsweiſe der Maſchine ſehr wichtig. Um ein 
Flattern des Papieres zu verhindern, iſt zwiſchen Einführwalze 
und Län gsſchneider eine gehobelte Streichleiſte angebracht. Das 
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Ineinanderlaufen und Verlaufen der geſchnittenen Bahnen wird 
durch eine leicht einſtellbare und zugängliche Bahntrenn vorrichtung 
verhindert. Die Randabſchnitte werden durch dicht an die Meſſer 
anſchließende Führungsbleche vor die Maſchine geworfen, ver⸗ 
ſchwinden in der Fundamentgrube und können durch eine Trans⸗ 
portvorrichtung beliebiger Art (Exhauſtorraſpler oder dergl.) 
nach der Ausſchuß verarbeitung befördert werden. Mit der Maſchine 
ſind Arbeitsgeſchwindigkeiten bis zu 500 m erzielt worden. 

In der Hauptſache hängen die Eigenſchaften des Spinn⸗ 
papieres außer von den Rohſtoffen von der Behandlung des 
Stoffes im Holländer und des Papieres auf der Papiermaſchine 
ab, und der Spinnpapiermacher wird in der Folgezeit noch weiter 
eingehende Verſuche anſtellen müſſen, um durch eine richtige 
Herſtellungsweiſe die Feſtigkeit und vor allem die Dehnung des 
Spinn papieres zu erhöhen. Vielleicht kann ſchon in der nächſten 
Auflage dieſes Werkes Näheres an dieſer Stelle gebracht werden; 
denn in den kommenden Friedens jahren wird es von der Be⸗ 
ſchaffenheit des Papieres abhängen, ob die Papiergarne erfolg⸗ 
reich den Kampf gegen die Texlilfaſern aufnehmen können. 


5. Derlaufsbedingungen des Papiers. 


Das von den Papierfabriken oder Papiergroßhändlern ge- 
lieferte Papier gelangt entweder in Bogen- oder Rollenform in 
den Handel. Ueber den Verkauf von Papier hat der Verein 
Deutſcher Papierfabrikanten nachſtehende, im Auszug wieder 
gegebene Bedingungen, die dem Handbuche der Papierkunde von 
Dr. Klemm entnommen worden find, erlaſſen: 

1. Papier wird entweder nach 1000 Bogen oder nach Ge⸗ 
wicht gehandelt oder berechnet. 

2. Das Papiergewicht iſt anzugeben: 

a) bei auf Format geſchnittenen Papieren in kg für 
1000 Bogen, 
b) bei Rollenpapieren in g für das qm. 

3. Das Format und die Breite der Rollen iſt in Zenit, 
metern anzugeben, Bruchteile find auf halbe Zentimeter abzu⸗ 
runden. Andere Maße werden umgerechnet und ebenfo abgerundet. 

4. Bei Preisſtellung git als eee 90 a. für 


Schreibpapier 0 g / am 
Seidenpapier OR 10 g / am 
Packpapier aus braunem Gott 50 g/qm 
Beſſeres Packpapier 08/8 
Geringes Strohpap ie 70 g/qm 
Pergamentſtrohſt of! 55 g/qm 
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Pn 22 /d 

Pergamenterſa . . . 42 g/qm 

5. Bei Papieren von 1 Gewicht iſt ein Mehr⸗ oder 
Mindergewicht bis zu 2½ v. H. 

bei Pack- und Rollenpapieren unter 25 Mk. für 100 kg 
bis zu 6 v. H., über 25 Mk. für 100 kg bis zu 4 v. H. 
gegenüber dem bei Beſtellung aufgegebenen mittleren Gewicht 
zuläffig, und zwar in allen Fällen unter Berechnung dieſes 
Uebergewichtes. Wird Sollgewicht bedungen, ſo erfolgt höhere 
Preisfeſtſetzung. Einzelne ſtärker vom Durchſchnitt abweichende 
Bogen- oder Rollenteile dürfen zur Beurteilung einer ganzen 
Sendung nicht dienen. 

6. Wegen geringer (üblicher) Abweichungen in Farbe, Rein- 
heit und Feſtigkeit darf die Lieferung nicht beanſtandet werden. 

Für die Feſtigkeit gelten Abweichungen bis zu 10 v. H. als 
zuläſſig. 

7. Der Aſchengehalt darf bei unbeſchwert (mineralfrei) zu 
liefernden Papieren 3 v. H. nicht überſteigen. Bei anderen, 
beſſeren Papieren iſt eine Abweichung des Aſchengehalts bis zu 
5 v. H. des Papiergewichts zuläſſig. 

8. Unter ſurrogatfreien Papieren ſind ſolche zu verſtehen, 
welche, unbeſchwert, nur aus Hadern hergeſtellt find. Holzſchliff⸗ 
freie Papiere dürfen je nach Beſtellung zwar Baſt⸗ und Baum- 
wollfaſern, Zellſtoff von Holz und Stroh, Eſparto uſw., aber 
keinen geſchliffenen Holzſtoff enthalten, doch ſoll bei Anweſenheit 
von Spuren verholzter Faſern das Papier dennoch als holz⸗ 
ſchliffrei gelten. 

9. Die Aufgabe einer beſonders anzufertigenden Sorte muß 
muß mindeſtens 500 kg in gleichem Format und Stoff, ſowie 
gleicher Stärke und Farbe umfaſſen. Auch gilt es als üblich, 
daß der Beſteller ein Mehr- oder Minderergebnis bis zu 10 v. H. 
annimmt, unter 1000 kg bis zu 80 v. H. Ferner hat er von 
der Geſamtmenge bis zu 15 v. H. zweite Wahl zu genehmigen. 

10. Für zweite Wahl wird ein Preisabzug bis zu 10 v. H. 
gewährt. 

Bei allen Papieren, welche paket⸗ oder riesweiſe oder in 
Rollen eingeklebt oder eingeſchlagen beſtellt werden, gelangt das 
Gewicht des Umſchlags mit zur Berechnung. 

11. Die Preiſe verſtehen ſich für verluſtfreie Kaſſe Inner, 
balb 30 Tagen mit 2 v. H. Skonto oder Dreimonat-Alzept vom 
Tage der Faktur an gerechnet netto. 

Wechſel werden unter Vergütung des jeweiligen Bank⸗ 
diskonts in Zahlung genommen. Wechſel auf Nebenplätze unter 
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Vorbehalt der Inkaſſorechnung und ohne Verbindlichkeit für 
rechtzeitige Vorzeigung oder Beibringung eines Proteſtes; Aus⸗ 
landswechſel nur unter Vergütung der Einziehungsſpeſen. 

Erfüllungsort iſt der Sitz der liefernden Firma, auch bei 
Frankoſendungen hat der Käufer die Transportgefahr zu tragen. 

Die Abſendung der Ware erfolgt in allen Fällen unfrankiert, 
auch wenn der Preis frei Empfangsſtation vereinbart iſt. Für 
verauslagte Fracht wird Skonto nicht gewährt. 

12. Für rotationsmäßig gewickelte Rollen treten folgende 
Zuſchläge ein: 


bis zu einer Breite von 29 cm 20 cm 15 cm 
bei einem Durchmeſſer bis 30 cm Mk. 1.— a 3— 
Hi Hi ” nm 25 ” 7 2.— 3.— 4.— 
* m ” ” 20 ” Di 3.— 4.— 5.— 
DI Di nm 17 Hi Hi 4 E 5.— 6.— 


für 100 kg. 


Abbild. 14. Schoppers Quadrantenwage. 


13. Bei jeder ſpäteren Aenderung des bedungenen Trans- 
portweges und der Entladeſtation find neue Preis vereinbarungen 
erforderlich. 

14. Arbeiterausſtände, unverſchuldeter Kohlenmangel, ſowie 
erhebliche Betriebsſtörungen durch höhere Gewalt entbinden nach 
Dauer und Umfang von der Lieferung. Die hierdurch ausge ⸗ 
fallenen Mengen brauchen nicht nachgeliefert zu werden. 

15. Beſtellungen auf Abruf müſſen innerhalb 6 Monaten 
bezogen werden. 
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Für die Herſtellung von Papierſtoffgarnen kommt nur 
Papier in Rollenform in Betracht, da die den Garnen zugrunde 
liegenden Streifen eine ziemlich große Länge beſitzen müſſen. 
Um nun das Quadratmetergewicht des betreffenden Papieres zu 
ermitteln, wird entweder das Gewicht eines einen Quadratmeter 
großen Bogens oder auch eines kleinen, meiſt quadratiſchen 
Flächenſtückes des betreffenden Rollenpapieres beſtimmt. Im 
allgemeinen benutzt man dazu die Quadrantenwage, wie eine 
ſolche in Abbild. 14 veranſchaulicht iſt. 

Das in ein beſtimmtes Format geſchnittene Papier wird in 
die aus Draht oder Blech beſtehende Schale gelegt und das 
Gewicht an der auf dem Kreisbogen befindlichen Skala abge⸗ 
leſen. Schopper⸗Leipzig hat feine Skala jo eingerichtet, daß man 


Abbild. 15. Schoppers Reduktionspapierwage. 


ſofort die Gewichte für 1 qm ableſen kann. Bei Benutzung der 
Wagen werden Papierſtücke in Größe von 10: 10 oder 20:50 cm 
verwendet. Den Wagen ſind den Formaten entſprechende Meß⸗ 
platten beigegeben, ſo daß raſch die erforderliche Größe aus dem 
Papier herausgeſchnitten werden kann. Verwendet man hingegen 
ein Stück mit anderen Abmeſſungen, fo erhält man aus dem ge- 
wogenen Gewicht das Quadratmetergewicht nach folgender Formel: 


beziehungsweiſe 
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Hierin bezeichnet f die Fläche des betrffeenden gewogenes Stückes, 
g das Gewicht des betreffenden gewogenen Stückes, 
1 die Länge des betreffenden gewogenen Stückes, 
b die Breite des betreffenden gewogenen Stückes, 

G das Quadratmetergewicht des Papieres. 
Zur Beſtimmung kleinerer wie oben angegebener Formate, 
z. B. 5 5 cm oder än, 5 cm find Wagen zur Ausführung 
(Abbild. 15) gekommen, welche einen Haken zum Anhängen der 
Papiere beſitzen, und welche mit großer Empfindlichkeit arbeiten. 


D. Die Herftellung der Papiergarne. 


Für die Textilinduſtrie ſowohl wie im allgemeinen für unfer 
deutſches Wirtſchaftsleben ſind außer den ſpäter zu behandelnden 
Texliloſegarnen die reinen Papiergarne während des Krieges von 
arößter Bedeutung geweſen. Durch die Trennung der drei von 
Claviez bei feinem Xylolinverfabren angegebenen Hauptarbeits⸗ 
ſtufen: „Das Herſtellen der Papierbahn, das Schneiden 
der Papierbahn und das Verſpinnen der Streifen zu 
Garn“ konnte ſelbſt der kleinſte Betrieb die Herſtellung der Papier ⸗ 
garne aufnehmen, namentlich wenn man dabei noch in Rückſicht 
zieht, daß ſelbſt das Schneiden der Papierbahn nicht am Orte 
der Garnherſtellung zu geſchehen braucht, und daß nach einigen 
durch Patent und Gebrauchsmuſter geſchützten Verfahren die vor⸗ 
handenen Spinn⸗ und Zwirnmaſchinen der Textilfaſerinduſtrie 
für die Herſtellung von Papiergarnen umgearbeitet werden können. 
Erſt hier erkennt; man den hohen Wert des Verfahrens, durch 
welches wir in die Lage verſetzt wurden, der Textilinduſtrie hin⸗ 
reichendes und verarbeitungsfähiges Haldgut zu liefern. Ueber 
die Weiter verarbeitung iſt zu bemerken, daß die Papiergarne in 
den meiſten Fällen und bei etwas gutem Willen auf den bisher 
verwendeten Zwirnmaſchinen und Webſtühlen weiter verarbeitet 
werden können. Das bedarf wohl jetzt bei den Erfolgen der 
Papiergarngewebe keiner beſonderen Erwähnung. 

— Bevor nun näher auf die Herſtellung der Paplergarne ein- 
gegangen werden ſoll, wird in kurzen Umriſſen die Geſchichte der 
Papiergarninduſtrie Berückſichtigung finden. 

Der Urſprung der Papiergarne iſt nach den Berichten von 
Rein) in der chineſiſchen Kulturzone, wahrſcheinlich in Japan, 
zu ſuchen. In der Sammlung des Mechan.⸗technolog. Inſtituts 
der Techniſchen Hochſchule zu Dresden, wie auch in anderen 


„) Rein: Japan nach Reifen und Studien, Bd. 2, ©. 467. 
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Sammlungen find japaniſche Papiergarne vorhanden, die nach 
den Forſchungen mindeſtens ein Jahrhundert alt ſind. Auch bei 
den Papiergarnen haben wir, wie bei ſo manch anderem Zweig 
der Technik, den Fall, daß der ferne Oſten lange vorher Erzeug- 
niſſe hergeſtellt und verwendet hat, bevor die weſtlichen Kultur- 
länder den Gedanken dazu überhaupt nur faßten. Ueber die in 


Abbild. 16. Streifenherſtellung in Japan. 


Japan hergeſtellten Papiergarne ſchreibt Rein in feinem er- 
wähnten Buche: 


„Papier und ſeine Umwandlungsprodukte dienten ſeit früher Zeit in 
den Ländern des chineſiſchen Kulturkreiſes, und ſo namentlich auch in Japan, 
nicht bloß zum Schreiben, Malen, Bedrucken, Verpacken, zu Taſchentüchern 
und anderen Reinigungszwecken, ſondern auch zu Fächern und Wandſchirmen, 
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Regen⸗ und Sonnenſchirmen, zu waſſerdichten Mänteln und Kopfbedeckungen, 
zu feſten Fäden, die man einerſeits zum Binden ſtatt der Kordel und Stroh⸗ 
ſeile, anderſeits als Einſchlag zu leichten und kühlenden Geweben benutzt, 
ſowie mit Gold und Silber überzogen zur Herſtellung prächtiger Ver⸗ 
zierungen bei den koſtbarſten Prokatgeweben.“ 


Rein gibt auch in ſeinem Werke die Herſtellungsweiſe, die 
vor 90 bis 100 Jahren in Shirioiſhi aufkam und vor 40 Jahren 
in großer Blüte ſtand, an. Das dazu verwendete Papier wurde 
aus Brouſſonetiabaſt dargeſtellt, welches in 2 bis 3 mm breite 
Streifen mit einem Meſſer zerſchnitten wurde, wobei oben und 
unten ein Rand gelaſſen wurde, fo daß die Streifen im Zuſammen⸗ 
hang miteinander blieben. (Abbild. 16.) Dann wurden die einzelnen 
Streifen auf einer Steinplatte mit flachen Händen gedreht, die 
Ränder oben und unten wechſelſeitig zerſchnitten und die Ver⸗ 
bindungsſtellen auch gedreht. Es entſtanden ſo ſtetig fortlaufende 
Fäden, die meiſt als Schuß verwendet wurden. Für die zu 
Kleidern dienenden Shi⸗-fu⸗Gewebe, die auch waſchbar waren, 
wurden die Papierfäden rechts und links gezwirnt und mit 
Seidenfäden als Kette verwebt. Durch Einführung der dauer⸗ 
hafteren engliſchen Baumwollſtoffe, die maſſenhaft und billig ins 
Land kamen, ſank die Papiergarn⸗Induſtrie raſch, jo daß fie 
jetzt noch nur in ſechs bis acht Häuſern ſchwach betrieben wird. 

Um die Zeit, als in Japan die Herſtellung der Papiergarne 
in höchſter Blüte ſtand, ließ ſich am 16. September 1862 der 
Amerikaner A. Robinſon ein Verfahren ſchützen“), wonach er ge- 
falztes und auch gedrehtes Papier verwebte. Auch für das Zu⸗ 
ſammendrehen von in Streifen geſchnittenem Papier mittels 
einer Spindel (Amerikaniſches Patent 43 864 vom 16. Auguſt 1864 
J. P. Ziel, für das Waſſerfeſtmachen von Papiergarnen (Ameri⸗ 
kaniſches Patent 46 208 vom 7. Februar 1865 E. B. Bingham) 
und für das Umſpinnen von Textilfäden mit Papierbändern 
(Amerikaniſches Patent 245 395 vom 9. Auguſt 1881 J. W. Perkins) 
waren Verfahren in Amerika lange Zeit bekannt, bevor man in 
Europa daran dachte, Garne aus Papier herzuſtellen. 

Kurz bevor die Papiergarne bezw. die Papierſtoffgarne in 
den deutſchen Patentſchriften auftauchten, ließ ſich ein Deutſcher, 
Dr. Mitſcherlich in Freiburg, in Amerika zwei Verfahren ſchützen 
(Amerikaniſches Patent 395 914 8. Januar 1889), wonach er 
die bei dem Sulfit⸗ und Sulfatverfahren gewonnene Zelluloſe 
zur Herſtellung von reinen Holzfaſergarnen verwertete. Als 
Neuerung gab er dabei an, daß er die Faſern zwecks Erreichung 


„) Amerikaniſches Patent Nr. 36484 A. Robinſon of New York — 
Improvement in Fabries for Roofing. — Patent dated September 16 — 
1862. 


42 


größerer Feſtigkeit nicht, wie es bei der Herſtellung des Papiers 
aus Lumpen getan wird, durch Reißen und Schneiden künſtlich 
verkürzt, ſondern möglichſt in ihrer urſprünglichen Länge ver⸗ 
wendet. Dr. Mitſcherlich war es auch, der im Jahre 1890 
(D. R. P. 60 658 1. Februar 1890) die Herſtellung der Holz⸗ 
faſergarne in Deutſchland einführte. Entgegen ſeinen füheren, 
in dem amerikaniſchen Patente angegebenen Verfahren verſuchte 
er jetzt auf rein mechaniſchem Wege verſpinnbare Faſern aus 
Holz herzuſtellen, die dann mit Hilfe der in der Spinnerei 
üblichen Maſchinen, wie Wölfe, Krempeln, Florteiler, zu Garn 
weiter verarbeitet werden ſollten. Dieſes Verfahren hatte, wie 
wir ſpäter ſehen werden, verſchiedene Mängel, ſo daß es nach 
Pfuhl') in der Proxis überhaupt keine Anwendung gefunden hat. 

Mit den Holzfaſergarnen von Dr. Mitſcherlich begann die 
Papierſtoffgarninduſtrie in Deutſchland, und die Geſchichte der- 
ſelben haben wir ſchon weiter oben kennen gelernt. Die jetzt 
in Deutſchland eingeführte Herſtellung der Papiergarne, ſofern 
ſie nicht Garne beſtimmter, patentamtlich geſchützter Verfahren 
ſind, geſchieht im allgemeinen nach dem von Claviez angegebenen, 
oben wiedergegebenen Xylolinverfahren. Es möge noch einmal 
kurz angeführt werden. 

Zuerſt wird aus den Rohſtoffen die Papierbahn gebildet. 
Dieſe wird in Rollen aufgewickelt auf Schneidemaſchinen in 
Streifen von beſtimmter Breite geſchnitten. Um die Papier- 
ſtreifen geſchmeidiger zu machen, werden dieſelben entweder auf 
der Schneidemaſchine oder auf der Spinnmaſchine angefeuchtet 
und auf letzterer zu Garn verſponnen. Das ſo erhaltene Garn, 
das durch die entſprechenden chemiſchen Mittel gefärbt, gebleicht, 
waſſerdicht und geſchmeidig gemacht werden kann, wird in Kreuz- 
oder Kopsſpulen aufgewickelt und als Halb- oder Fertiggut weiter 
verwendet. In dieſer Weiſe wird auch in vorliegendem Abſchnitt 
der Stoff behandelt werden. 

Ueber den Ausdruck „Spinnen von Papliergarnen“ iſt 
folgendes zu berichten: Seit Beginn der Papiergarn-⸗Herſtellung 
in Amerika ſowohl wie in Europa hat man die Drahtgebung an 
Papierbändern mit dem Namen Spinnen, oftmals auch mit dem 
Namen Zwirnen belegt. Beide Namen find bei der fetzigen 
Herſtellungsweiſe der Papiergarne nicht mehr zutreffend. Man 
verſteht unter: 

Spinnen die Bildung eines Fadens von beliebiger Länge 
durch Zuſammendrehen mehr oder weniger kurzer Faſern. 


) Pfuhl, Papierſtoffgarne, Riga 1905. 
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Dabei werden zuerft die Faſern nebeneinander gelegt und fo 
ein Vließ gebildet. Dann wird das Vließ geſtreckt, verdoppelt 
und zuſammengedreht. Der ſo erhaltene Faden wird hierauf 
aufgeſpult. 

Zwirnen das Zuſammendrehen zweier oder mehrerer Fäden 
zu einem dickeren Faden, ſog. Zwirn. 

In der früher in Deutſchland üblichen Herſtellungsweiſe, 
Erzeugung eines Vorgarnes im Anſchluß an die Erzeugung der 
Papierſtoffbänder auf dem Sieb, konnte man eine Art von 
Spinnen erblicken. Die kurzen, aus der Rührbütte kommenden 
Faſern wurden durch die Hin⸗ und Herbewegung des Siebes 
der Papiermaſchine geordnet. Das fo entſtandene Papierſtoff⸗ 
band, deſſen Breite durch Teilvorrichtung auf dem Sieb feſtgelegt 
war, wurde zwiſchen Nitſchelhoſen zuſammengerollt, durch Hin- 
durchführung durch einen nach der Ausflußöffnung immer enger 
werdenden Trichter gerundet, durch ein anſchließendes Streckwerk 
geſtreckt und dann mittels Spindel zuſammengedreht. In dem 
noch feuchten, breiigen Papierſtoff waren die Fäſerchen gefügig 
genug, daß fie durch das Nitſcheln, Runden, Strecken und Draht⸗ 
geben enger aneinander gebracht, d. h. feſter miteinander ver⸗ 
filzt wurden. Die Feſtigkeit des Bandes wurde durch dieſe 
Arbeiten nicht unbeträchtlich erhöht, wie aus dem oben ange⸗ 
gebenen Ergebnis, das von den Verſuchen von Pfuhl herrührt, 
denen derartige Bänder und Garne zugrunde lagen, hervorgeht. 

Dieſe eben erwähnte Herſtellungsweiſe von Paplerſtoffgarnen 
verdiente berechtigterweiſe mehr den Namen Spinnen als den 
den jetzigen Prozeß bezeichnenden Namen Drellieren, da bei ihm 
die meiſten Arbeiten, ferner das Endergebnis, die Erhöhung der 
Feſtigkeit durch Nitſcheln und Drellieren und namentlich auch 
viele Vorrichtungen, die zur Ausführung der Arbeiten dienten, 
mit denjenigen des Spinnprozeſſes der Textilfaſern überein ⸗ 
ſtimmten. Bei der jetzigen Papiergarn⸗Herſtellung werden zuerſt 
aus der fertigen, trockenen Papierbahn durch Zerſchneiden der⸗ 
ſelben Bänder erzeugt, die, angefeuchtet, auf den ſog. Spinn- 
maſchinen den Drall erhalten. 

Betrachten wir nun die frühere und jetzige Herſtellungsweiſe 
der Papiergarne, ſo verdient die jetzige keineswegs mehr den 
Namen Spinnprozeß, ſondern den Namen Drallprozeß, bei dem 
die Bänder, wie weiter unten ausgeführt wird, ohne jedwede 
Erzeugung von Reibung, ohne ein Verfilzen und Verſchlingen 
der Fäſerchen während des Entſtehens des Garnes aus dem 
Bande und daher ohne jedwede Erhöhung der Feſtigkeit des 
eniftehenden Produktes zuſammengedreht werden. Die Bezeich ⸗ 
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zeichnung — Spinnen von Papiergarnen — hat ſich im wirt- 
ſchaftlichen Leben derart eingebürgert, daß es unzweckmäßig wäre, 
ihn durch die eigentlich richtige Bezeichnung — Zuſammendrehen 
von Papierbändern — zu erſetzen, namentlich da ja die Papier⸗ 
garne dazu auserſehen ſind, als Erſatzſtoffe für Erzeugniſſe zu 
dienen, die durch den Spinnprozeß entſtanden ſind. Aus dieſem 
Grunde iſt auch in dieſer Abhandlung der alte, gebräuchliche 
Name im allgemeinen beibehalten worden. 


Abbild. 16 a. 


4. Die Herſtellung der Streifen. 


Das Schneiden des fertigen, trockenen Papieres zur Garn- 
herſtellung war nach Rein ſchon vor 120 Jahren bei den Japanern 
bekannt. Allerdings wurde es noch nicht mit Maſchinen, ſondern 
mit einem durch die Hand geführten Meſſer ausgeführt. Die in 
der Mitte des vergangenen Jahrhunderts in Amerika geſchützten 
Verfahren wenden ſchon zum Schneiden der Papierbahn beſondere 
Schneidvorrichtungen an. Auch Dr. Mitſcherlich wandte bei ſeinem 
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weiter unten beſchriebenen Verfahren ſich drehende Kreis meſſer 
an, wie ſie ähnlicher Weiſe ſchon für die Herſtellung der genau 
10 mm breiten Telegraphenbänder in Anwendung waren. 
Zwiſchen den einzelnen Meſſern waren elaſtiſche Zwiſchenſcheiben 
angeordnet, die die Breite regelten. Die Meſſer griffen inein⸗ 
ander und zerſchnütten die durchlaufende Papierbahn in eine ent- 
ſprechende Anzahl Bänder. 

In feinem amerikaniſchen Patent (amerik. 395 914) ordnete 
Dr. Mitſcherlich zuerſt nur eine Meſſerwelle an und ließ dabei 


Abbild. 17. 


die Papierbahn über eine mit Filz überzogene Walze gleiten. 
Auch andere Verfahren benutzten nur eine Meſſerwelle, welche 
auf die Wickelwalze drückte und dabei durch die Schneideſcheiben 
das breite Popier beim Aufwickeln in Streifen ſchnitt. Ein 
ähnliches Verfahren wendet Claviez nach ſeiner Patentſchrift 
(D. R P. 186 575) an, das in Abbild. 16a veranſchaulicht iſt. 
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Die auf der Welle » aufgerollte Papierbahn wird zwiſchen 
den Leitwalzen b und c über eine mit Filz überzogene Walze 
geführt. Die Walze läuft in einem mit Flüſſigkeit gefüllten 
Bottich d und befeuchtet ſo das Papier. Dasſelbe wird über 
die verſchiebbare Metallwalze f nach einer ebenfalls verſchieb ; 
baren Metallwalze i geleitet, die durch Reibung von der auf 
Zapfen 1 unverrückbar gelagerten Antriebswalze k mitgenommen 
wird, wodurch das Papier auf die Walze i aufgewickelt wird. 


Abbild. 18. 


Die in den um o drehbaren Schwinghebel p drehbar gelagerte 
Meſſerwelle 7 trägt die entſprechende Anzahl Meſſer m, die 
mittels dem Hebel p und deſſen nach Bedarf zu wählender Be⸗ 
ſchwerung q an das ſich aufwickelnde Papier gepreßt wird. Durch 
Anordnung der beweglichen Lager g und t kann man den Durch- 
meſſer der zu ſchneidenden Rollen ganz beliebig wählen. 

— Dileſe ſoeben angeführten Verfahren hatten den Nachteil, 
daß als Gegenmeſſer nur die weiche Papier- oder Filzunterlage, 
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welche äußerſt nachgiebig war, wirkte und deshalb die ent, 
ſtandenen Papierbänder faſerige Ränder hatten, was natürlich 
beim Spinnen leichtes Einreißen zur Folge hatte. 

Auch die Schneidvorrichtung von Gebrüder Goß (D. R. P. 
100 110), die in Abbild. 17 dargeſtellt iſt und unterhalb der 
Schneidmeſſer Bürſten anordnet, die das Papier mit einem 
nachgiebigen Druck gegen die Meſſer preſſen, kann nach den an⸗ 
geführten Gründen ein einwandfreier Rand nicht erzielt werden. 
Aus dieſem Grunde werden jetzt die Schneidmaſchinen von Cla⸗ 
viez, Gandenberger, Jagenberg, Guſchly und Tönnesmann, 
Maſchinenfabrik Grimma ⸗Golzern u. a. m. mit ſogenannten 
feſten Gegenmeſſern ausgeführt. 
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Abbild. 19. 


Die Gandenberger'ſche Maſchinenfabrik G. Göbel in Darm- 
ſtadt (D. R. P. 75 215) benutzt einerſeits die bekannten Kreis · 
meſſer B (Abbild. 18) andererſeits eine Nutenwalze, deren Nuten⸗ 
kanten D die Gegenmeſſer bilden und deren zwiſchen den Nuten 
ſtehengebliebenen Felder den Papierbändern unmittelbar nach 
der Zerſchneidung als Führungen dienen. 

In Abbild. 19 iſt die Mefjer- und Nutenwelle ſo dargeſtellt, 
wie fie jetzt von der Gandenberger'ſchen Maſchinenfabrik in den 
Handel gebracht wird. 

Dazu hat die Firma an ihrer in Abbild. 20 dargeſtellten 
Schneidmaſchine einen neuen Univerſalantrieb angebracht, bei 
welchem alle Frittlonsorgane vermieden find. Die Spannung 
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und die Geſchwindigkeit der Stoffbahn wird mit Hilfe eines 
Aus gleichbetriebes derart geregelt, daß ſowohl für breite als 
auch allerſchmalſte Streifen eine praktiſch und theoretiſch richtige, 
gleichmäßig harte Aufwickelung herbeigeführt wird. Die Leiſtung 
der Maſchine, auf der gewöhnlich bis 10 mm herab geſchnitten 
wird (in Ausnahmefällen auch noch ſchmäler, und zwar bis A mm 
breit) kann nach den Angaben der Firma bis zu 3000 kg ge- 
ſchnittene Röllchen in 10 Stunden betragen, wobei die Maſchine 
zu ihrer Bedienurg nur einen Arbeiter erfordert. Bei den 
Schneidemaſchinen muß außer den am Schluſſe dieſes Kapitels 


Abbild. 20. 


angegebenen Anforderungen auf ein gutes Ableiten der ge⸗ 
ſchnittenen Streifen geſorgt werden. Aus dieſem Grunde ſind 
in den Patentſchriften zahlreiche Vorſchläge für ein richtiges, ge- 
ordnetes Ableiten der Streifen zu finden. 

ö Dr. Mitſcherlich ordnete darum an ſeiner Schneidmaſchine 
nachgiebige Schnüre an, zwiſchen denen die einzelnen Streifen 
geführt wurden. Auch Sinclair in Edinburg (D. R. P. 100 586) 
benutzte Schnüre, um einerſeits das Umſchließen der Meſſerwellen 
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durch die Streifen zu verhindern und andererſeits eine gute 
Weiterführung derſelben zu bewirken. Zu dieſem Zwecke ordnete 
er vor den Schneidewalzen cc! (Abbld. 21) eine Platte F mit 
einer Reihe von Löchern t an, deren Zahl ſich nach der Anzahl 
der Zwiſchenlagſcheiben auf der unteren Meſſerſcheibenwelle c! 
richtet. Mittels dieſer Löcher find Drähte f! aus Meſſing, 
Kupfer und dergl. mit der Platte F befeſtigt, die dicht an und 
zwiſchen den Meſſerſcheibenrändern hindurchführen und ſomit die 
getrennten Streifen fortleiten. Die Drähte f! werden in ge- 
eigneter Weiſe geſtützt und am anderen Ende entſprechend befeſtigt. 

Die Gandenberger ' ſche Maſchinenfabrik erreicht das richtige 
Abführen der Bänder bei ihrer oben beſchriebenen Schneidvor⸗ 
richtung dadurch, daß ſie die Streifen gar nicht frei laufen läßt, 
ſondern das geſchnittene Papier ſofort nach der Zerſchneidung 


Abbild. 21. 


auf die Gegenmeſſerwalze führt und von dort ſich aufwickeln läßt. 

In ähnlicher Weiſe gibt die Textile and Generale Spinning 
Company Ltd. (franzöſiſch 445 943) eine Vorrichtung an, wonach 
die geſpannte Papierbahn mit Hilfe einer Meſſerwalze, der eine 
mit Nuten verſehene Walze gegenüberliegt, in Streifen geteilt 
wird. Die Streifen laufen, ohne niemals frei zu ſein, über 
eine Leitwalze und werden zu beiden Seiten derſelben abwechſelnd 
rechts und links aufgewickelt. 

Eine andere Vorrichtung zum Abführen von nebeneinander 
liegenden Bändern in der Weiſe, daß zwiſchen den einzelnen 

4 


E 
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Streifen ein Zwiſchenraum von gewünſchter Größe entſteht, hat 
ſich Leinveber (D. R. P. 140 666) ſchützen laſſen, und iſt dieſelbe 
in Abbild. 22 dargeſtellt. 

Die auf der Rolle 1 aufgewickelte Papierbahn wird über 
die Leitwalze 2 zwiſchen den vollen, auf den Wellen 4 und 5 
befeſtigten Schneidewalzen 3, die durch die Zwiſchenlagſcheiben 6 
voneinander getrennt find, geführt. Die geſchnittenen, dicht 
nebeneinander liegenden Streifen müſſen nun derart weiter⸗ 


Abbild. 22. 


geführt werden, daß zwiſchen ihnen ein genügender Spielraum 
zwecks weiterer Bearbeitung der Faſern, 3. B. durch die Nitſchel⸗ 
walzen 11, verbleibt. Sie werden wechſelſeitig über die Führungs⸗ 
walzen 7 bis 10 geführt, wobei ſchon ein Zwiſchenraum von 
einer Streifenbreite zwiſchen den Streifen bleibt. Dieſen Zwiſchen⸗ 
raum noch zu vergrößern, dient die auf dem Tiſch 12 angebrachte 
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Ableitungsvorrichtung 13 und 14. Die fo auseinandergezogenen 
Streifen gelangen zu den Nitſchelwalzen 11. Wie aus Abbild. 220 
erſichtlich iſt, können die Streifen auch noch nach beiden Seiten 
des Tiſches abgeführt werden, um die Länge der zu verwendenden 
Nitſchelwalzen 11 ſoviel als möglich zu beſchränken. 

In Deutſchland haben ſich außer der obengenannten Ganden⸗ 
berger'ſchen Maſchinenfabrik zahlreiche andere Firmen mit dem 
Bau von Rollenſchneidmaſchinen befaßt. Eine der älteſten Firmen 
iſt unter anderen die Maſchinenfabrik Guſchly & Tönnesmann in 
Düſſeldorf, deren Rollenſchneidmaſchine in Abbild. 23 dargeſtellt 
iſt. Die Maſchine wird für Schnittbreiten von 2 mm an ge- 
baut, und zwar kommen für die Breiten 2 bis 15 mm ſoge⸗ 
nannte feſtſtehende Meſſerſätze zur Verwendung, während für die 


Abbild. 23. Schneidmaſchine von Guſchly & Tönnesmann, Düſſeldorf. 


größeren Schnittbreiten verſtellbare Meſſerſätze benützt werden. 
Auf den Maſchinen laſſen ſich Papiere von 30 bis 250 g. Quadrat- 
meter ſchneiden. 

Je nachdem zum Spinnen die Tellerſpinnmaſchine ohne An⸗ 
feuchtvorrichtung oder die Ringſpinnmaſchine mit Anfeuchtvor⸗ 
richtung verwendet wird, bringt die Firma Ferd. Emil Jagen⸗ 
berg in Düſſeldorf Papierrollenſchneidmaſchinen mit oder ohne 
Anfeuchtvorrichtung auf den Markt. Diejenige ohne Anfeucht⸗ 
vorrichtung iſt in Abbild. 24, diejenige mit Anfeuchtvorrichtung 
iſt in Abbild. 25 in Ausführungsform wiedergegeben. 

4 * 
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Bei beiden Maſchinen werden feſtſtehende Meſſerſätze ver⸗ 
wendet. Die untere Schneidewalze beſteht aus einer Stahlguß⸗ 
achſe, in der die Schneideringe in der gewünſchten Streifenbreite 


Abbild. 24. Schneidmaſchine ohne Anfeuchtvorrichtung der Firma 
Ferd. Emil Jagenberg, Düſſeldorf. 


Abbild. 25. Schneidmaſchine mit Anfeuchtvorrichtung der Firma 
Ferd. Emil Jagenberg, Düſſeldorf 


eingedreht find. Die obere Meſſerwelle wird aus Stablblech⸗ 
ſcheiben mit umgebördeltem Rand und dazwiſchen liegenden Ringen 
gebildet. Die Meſſer ſind feſt auf der Oberwelle verſchraubt 
und übereinſtimmend mit der unteren Meſſerwelle eingeſchliffen. 


Bei der Schneidmaſchine mit Anfeuchtvorrichtung) 
ift neben der Maſchine ein Waſſerkaſten ange⸗ 
bracht, von dem mit einer Zirkulationspumpe 
das Waſſer in den Feuchtkaſten befördert wird 
und in dem das überſchüſſige Waſſer wieder 
zurückläuft. Die Anfeuchtvorrichtung iſt regel- 
bar eingerichtet, damit auf die verſchieden⸗ 
artigſten Spinnpapierſorten Rückſicht genommen 
werden kann. Die Papierſtreifen werden durch 
die Führung über eine Teilachſe getrennt mit 
½ mm Zwiſchenraum auf einer Achſe, und zwar 
auf Eiſen⸗ oder Pappringen aufgewickelt. Die 
Papierlaufgeſchwindigkeit beträgt nach Angabe 
der Firma ungefähr 100 m in der Minute. 
Natürlich hängt dieſelbe von dem zu per, 
arbeitenden Spinnpapier ab. 

Zum Schluß mögen noch die Anforderungen 
angeführt werden, die man von einer gut- 
leiſtenden Schneidmaſchine verlangen muß. 

1. Die Spannung der abrollenden Papier 
bahn muß bis zum Eintreten in die Schneid- 
vorrichtung gleichmäßig und gleichbleibend ſein. 

2. Die aus einer Papierbahn geſchnittenen 
Streifen müſſen alle genau gleiche Breite beſitzen. 

3. Die Ränder der Streifen müſſen gerade 
und Ke geſchnitten fein. 

Die Maſchine muß wenig Schnittſtaub 
Br und geräuſchlos arbeiten. 

5. Die Ableitung der geſchnittenen Streifen 
muß fo fein, daß die Streifen ſich nicht gegen- 
ſeitig ſtören und ſich irgendwie verwickeln können. 

6. Die Spannung der geſchnittenen Streifen 
muß für alle nebeneinander liegenden und für 
die Dauer des Schneidens eine gleichmäßige ſein. 

7. Die Aufwickelung der Streifen hat eine 
derartige Ausführung zu erhalten, daß ſich der 
die Maſchine bedienende Arbeiter nicht darum 
zu kümmern braucht. 

8. Die Teller müſſen mit einer beſtimmten 
Spannung gewickelt werden, da ſie ſonſt beim 
Abnehmen zuſammenknicken. 


1) D. R. P. 279 241 und 293 491. 
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Abbild. 26. Meſſerſatz zu den Schneidmaſchinen der Firma Ferd. Emil Jagenberg, Düſſeldorf. 
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9. Die einzelnen, nebeneinanderliegenden Teller müſſen ſich 
leicht von der Wickelwalze abſchieben laſſen. (Abbild. 27.) 


2. Das Anfeuchten der Streifen. 


Schon bei den Verfahren, die die Herſtellung der den 
Garnen zugrunde liegenden Bänder auf der Papiermaſchine oder 
unmittelbar hinter dieſer vornahmen, wurden ſpinnfeuchte Bänder 
erwähnt, deren Feuchtigkeitsgehalt innerhalb beſtimmter Grenzen 
ſich bewegen durfte. Im Anfang der Papierſtoffgarnherſtellung 
hatte man ſchon erkannt, daß die Bänder, in trockenem Zuſtande 
verſponnen, kein rundes, ſondern ein mehr oder weniger ſtark 
unregelmäßig gefaltetes bezw. flachgedrehtes Garn lieferten, 
während ein entſprechend angefeuchtetes Band, infolge ſeiner 
größeren Geſchmeidigkeit und Schmiegſamkeit, ein rundes, volleres 
Garn erzeugte. 


Abbild. 27. Abnehmen der Teller. 
(Fabrikmarke der Gandenberger'ſchen Maſchinenfabrik.) 


Allerdings durfte der Feuchtigkeitsgehalt nicht allzu hoch 
ſteigen (Höchſtgrenze bis ungefähr 40%), da ſonſt die Bänder 
raſch an Feſtigkeit und ſchließlich bei 80 bis 90°), ihren Zu- 

ſammenhang verloren. 

Die oben erwähnten Verfahren benutzten beim Verſpinnen 
die den Streifen noch von ihrer Herſtellung her innewohnende 
Feuchtigkeit. Da dieſe meiſt zu hoch war, ſo wurden die Bänder 
zwecks Verringerung ihres Feuchtigkeitsgehaltes über Trocken⸗ 
zylinder geleitet und dann entweder ſofort verſponnen oder, 
wenn die Spinnmaſchine nicht unmittelbar an die Papiermaſchine 
angeſchloſſen war, bei nicht allzuweit vorgeſchrittener Trocknung 


55 


aufgewickelt und ſpäter bei einem Feuchtigkeitsgrad, der durch 
das Lagern die richtige Höhe erlangt hatte, verſponnen. 

Bei den jetzigen Verfahren, die die Bänderherſtellung aus 
der fertigen Papierbahn vornehmen, müſſen die Bänder vor dem 
Verſpinnen neu befeuchtet werden. Das älteſte Anfeuchtverfahren 
gibt wohl der Amerikaner Steward, Chicago, in feiner Patent- 
ſchrift (amerik. 500 627) an. Danach ſchneidet er Papier in 
Bänder; wickelt die angefeuchteten Bänder auf Scheiben auf, 
läßt dieſelben eine Zeitlang liegen, damit die Feuchtigkeit richtig 
einwirken kann, und dann werden die Bänder verſponnen. 

In den deutſchen Patenten iſt es Claviez, der natur⸗ 
gemäß, da er ja auch die Herſtellung der Bänder aus 
der fertigen trockenen Papierbahn in Deutſchland zuerſt 
vornahm (Xylolingarne), die erſte Beſchreibung einer 
Anfeuchtvorrichtung gab (D. R. P. 93 324). In der Folge. 
zeit find nun verſchiedene Feuchtvorrichtungen angegeben worden, 


Abbild. 28. 


die ſich den einzelnen Spinnverfahren und Maſchinen anpaſſen 
und die Feuchtigkeitszuführung regeln. Man kann daher drei 
hauptſächlich verſchiedene Feuchtverfahren unterſcheiden: 

1. Anfeuchten der ganzen Papierbahn vor dem Zerſchneiden, 

2. Anfeuchten der Bänder vor dem Aufwickeln, 

3. Anfeuchten der Bänder unmittelbar vor dem Verſpinnen. 

Für die erſte Art der Befeuchtung — Befeuchtung der 
ganzen Papierbahn vor dem Zerſchneiden — hat nur Claviez Vor- 
richtungen angegeben (D. R. P. 186 575 und 238939). In 
Abbild. 28 iſt eine Ausführungsmöglichkeit der Papierbahn⸗ 
befeuchtung ſchematiſch dargeſtellt. 

Die von der Papierrolle 1 abgezogene Papierbahn 2 gelangt 
zuerſt nach der Befeuchtungs vorrichtung 3 und von da nach der 
Aufwickelvorrichtungſ 4, wo die Bahn unter entſprechender Span⸗ 
nung aufgewickelt und mittels Schneidevorrichtung 5 in Streifen 
geſchnitten wird. 

Bei der Aufbringung des Faſervließes auf die Papierbahn 
zwecks Herſtellung der Texlloſegarne verwendet Claviez eine 
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Anfeuchtvorrichtung, die in Abbild. 29 dargeſtellt iſt. (D. R. P. 
238 939.) 

Sie beſteht aus einem Trog h und einer Gummiwalze i, 
die zum Teil in die in den Trog eingebrachte Flüſſigkeit ein- 
taucht, mit ihrem oberen Teil aber daraus hervorragt. Gummi ⸗ 
walze i und Papierrolle g ſind ſo inbezug aufeinander ange⸗ 
ordnet, daß ſie ſtändig in Berührung ſind, unabhängig von dem 
Abzug der Papierbahn von ihrer Rolle. Dies wird dadurch er⸗ 
reicht, daß entweder die Gummiwalze i in der Höhenrichtung 
beweglich und an die dann feſtgelagerte Papierrolle vermittels 
eines Gegengewichtes oder einer Feder anpreßbar iſt oder aber 
in ſinngemäßer Anordnung auch umgekehrt. Erforderlichenfalls 
könnte auch über die Walze i noch eine Zwiſchenwalze angeordnet 
werden, die die Flüſſigkeit von i abnimmt und auf die Papier- 
bahn überträgt. 

Bei der zweiten Art der Anfeuchtung — Anſeuchten der 
Bänder vor dem Aufwickeln — iſt es namentlich die Firma 


Abbild. 29. 


Ferd. Emil Jagenberg in Düſſeldorf, die in ihren Patentſchriften 
(D. R. P. 269283, 270 921. 279 241) Vorrichtungen dafür 
angibt. Maßgebend für die Verwendung dieſer Art von Be⸗ 
feuchtung vor dem Aufwickeln waren wahrſcheinlich jene Spinn- 
verfahren, bei denen die Spinnmaſchinen einmal wohl wegen 
Uebertretung des Patentſchutzes und das andere Mal wegen der 
dadurch auch äußerſt vereinfachten Konſtruktion und Handhabung 
der Spinnmaſchinen keine Feuchtvorrichtung zwiſchen Lieferwalze 
und Spindeln aufweiſen. Jagenberg hat an feiner Schneid- 
maſchine eine Vorrichtung angebracht, die die Bänder vor dem 
Aufwickeln anfeuchtet, und die in Abbild. 30 dargeſtellt iſt. 

Der Papierftreifen a wird über die Leitſtange b und die 
als Tragwalze dienende Aufwickelwalze d der Rolle f, die an 
zwei Hebelarmen z ſchwingbar gelagert iſt, zugeführt und auf 
dieſe zwiſchen den Rollen h aufgewickelt, indem dieſe Rollen h 
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durch die Aufwickelwalze in Drehung verfegt werden. Die Auf- 
wickelwalze dient gleichzeitig als Anfeuchtwalze, da ſie durch die 
Schöpfwalze 1 ſtändig mit Waſſer verſehen wird. Die Achſe j 
der Schöpfwalze ſteckt exzentriſch in den Büchſen k die drehbar 
in den Lagern 1 ruhen und außen mit Hebeln m verbunden 
find, die durch die Stangen n und o mittels der Hebel p mit 
den Armen g in Verbindung ſtehen. Wenn alſo die Arme g 
durch Größerwerden der Papierrollen h nach oben ſchwingen, 
dann wird die Schöpfwalze ſelbſttätig der Anfeuchtwalze d ge- 
nähert. Die Schöpfwalze taucht in das Gefäß r ein, und das 


Abbild. 30. 


überſchüſſige Waſſer wird durch den Schaber s abgeſtrichen. Da 
die auf die Walze g übertragene Feuchtigkeitsmenge in gleichem 
Maße ſich ändert wie ihre Entfernung von der Schöpfwalze, ſo 
wird durch die exzentriſche Lagerung der Schöpfwalze ſelbſttätig 
mit zunehmender Größe der Papierrollen ein Abnehmen der auf 
die Papierſtreifen übertragenen Flüſſigkeitsmenge erzielt. 

Einen Fehler hatte die hier angegebene Vorrichtung. Bei 
Stillſetzen der Aufwickelvorrichtung bleibt das Papierband auf 
der naſſen Anfeuchtwalze ruhen und nimmt daher zu viel Feuchtig⸗ 
keit auf, was ein Reißen des Bandes zur Folge hat. Jagenberg 
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vermeidet dies, indem er neben der Anfeuchtwalze d bezw. f 
(Abbild. 31) eine Abſtreichleiſte h anordnet, die nach Belieben 
und auch beim Ausrücken der Aufwickelvorrichtung a gegen die 
Anfeuchtwalze d gepreßt werden kann, ſo daß von dieſer die 
Flüſſigkeit abgeſtreift wird und infolgedeſſen die Papierrolle auf 
der trockenen Anfeuchtwalze ruhen bleibt. Während des Auf⸗ 
wickelns wird die Abſtreichleiſte durch die Feder i abgezogen. 
Wird der Antrieb der Aufwickelrolle, der von der Welle n 
geſchieht, durch Rechtsherumdrehen der Welle n aus gerückt, fo 
wird die Abſtreichleiſte durch die Hebelübertragung mkg an die 


Abbild. 31. 


Wickelwalze angepreßt. Der in die Bogennut o hineinragende 
Stift er ſitzt auf der Welle n und begrenzt durch feinen Anſchlag 
die Bewegung. Beim Niederdrücken des Fußtrittes p kann die 
Abſtreichleiſte auch ohne das gleichzeitige Ausrücken des Antriebes 
gegen die Walze d gepreßt werden. 

Das Patent (D. R. P. 279 241) betrifft eine Vorrichtung 
zum Anfeuchten, bei der die Flüſſigkeitsübertragungswalzen in 
Schwinghebeln gelagert ſind, die ſich infolge des größer werdenden 
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Durchmeſſers der Papierrolle drehen. Es wird durch geeignete 
Anordnung der exzentriſch gelagerten Walzen die Tatſache benutzt, 
daß eine Flüſſigkeitsübertragung zwiſchen zwei Walzen ſich durch 
Einſtellen der Entfernung zwiſchen den beiden Walzen regeln 
läßt; denn je mehr die Walzen gegeneinander gedrückt werden, 
defto weniger wird die Menge der übertragenen Flüſſigkeit. Auf 
die Vorrichtung ſelbſt ſoll hier nicht näher eingegangen werden. 

Beim Verſpinnen diefer angefeuchteten Teller), was immer ⸗ 
hin einen längeren Zeitraum dauert, verdunſtet die Feuchtigkeit, 
und das Papier wird trocken, je mehr der Streifen ſich dem 
Ende nähert. Ganz beſonders tritt dies ein, wenn der Teller 
ſich während des Spinnens ſelbſt dreht, da die Drehung eine 
ſtärkere Verdunſtung zur Folge hat. Es iſt ſomit dafür Sorge 


Abbild. 32. 


zu tragen, daß die Durchfeuchtung, wenn das Abſpinnen von 
außen nach innen erfolgt, vom Außenrande des Tellers nach 
innen in beſtimmtem Verhältnis zunimmt. Es ſind daher nach 
der Patentſchrift der Textiloſe G. m. b. H. Berlin (D. R. P. 
270 465) die Verſtellung der Maſchinenteile, die die Befeuchtung 
der zu verſpinnenden tellerförmigen Spule herbeiführen, wie Be⸗ 
feuchtungswalzen, Spritzdüſen, entſprechend den verſchiedenen 
Stellen der Papierbahn oder der Papierſtoffbänder und der be⸗ 
ſtimmten, vorher berechneten Verſpinnfeuchtigkeit zu regeln. 

Die dritte Art betrifft die Anfeuchtung auf der Spinn- 
maſchine zwiſchen Lieferwalze und Spindel. Sie wird am ein- 
fachſten durch die Abbild. 32 dargeſtellt, die aus der Patentſchrift 


D Unter Teller verſteht man in der Papierſtoffgarn⸗Induſtrie die 
tellerförmigen Spulen von Papierſtoffbändern. 
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(D. R. P. 153 113) der Patentſpinnerei A. G. in Altdamm 
ſtammt. 

In dem mit Flüſſigkeit gefüllten Behälter a iſt die mit 
einem weichen, die Flüſſigkeit aufnehmenden Stoff überzogene 
Stange b verſchiebbar angebracht. Das anzufeuchtende Band c 
wird über die zum Teil in die Flüſſigkeit hineinragende Stange b 
geführt. Nach dem Verlaſſen der Stange b legt ſich das Band c 
auf die Flüſſigkeit. Durch Verſchieben der Stange b im Be⸗ 
hälter a kann der Weg, auf dem das Band mit der Flüſſigkeit 
in Berührung iſt, vergrößert oder verkleinert und hierdurch auch 
der Grad der Befeuchtung geregelt werden. Das in dem Be⸗ 
hälter angebrachte Rührwerk g hat den Zweck, die Flüſſigkeit, 
ſofern fie Stoffe zu irgendwelchem Zweck beigemengt enthält, 
immer in Bewegung zu halten, während das obe 
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Abbild. 38. 


Sieb die Bewegung der Flüſſigkeit nach oben hin dämpfen fol. 

Pontus Hellberg (brit. 8416/10) führt das Band c 
(Abbild. 38) zwiſchen zwei auf den Wellen a! ſitzenden Rollen a. 
Die Rollen ragen in den Waſſer enthaltenden Trog b. Die 
auf Stiften d' ſitzenden Bürſten d haben den Zweck, die Zu- 
führung der Feuchtigkeit zu regeln. 

Bei den von Dymock (D. R. P. 197 795), Klein, Hundt & Co. 
in Düſſeldorf (D. R. P. 232 266) und von der Erften Oeſterr. 
Jute- Spinnerei und Weberei in Wien (D. R. P. 275 281) an- 
gegebenen Spinnmaſchinen werden die Bänder entweder über 
angefeuchtete Walzen oder durch einen Trog, der mit Flüſſigkeit 
gefüllt iſt, in ähnlicher Weiſe geführt, wie wir es ſchon bei den 
- erften zwei Arten der Befeuchtung kennen gelernt haben. Es 
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fol nur hier eine der angeführten Anfeuchtvorrichtungen gleich- 
zeltig mit der Spinnmaſchine als erläuterndes Beiſpiel näher 
beſchrieben werden, während die anderen Spinnmaſchinen nebſt 
den zugehörigen Anfeuchtvorrichtungen weiter unten behandelt 
werden ſollen. 

Bei der von Klein, Hundt & Co. hergeſtellten Spinnmaſchine 
iſt die Anfeuchtwalze zwiſchen den Lieferwalzen und den Spindeln 
angeordnet (Abbild. 34). Zwiſchen dieſem Abſtand wird jede 
Flachführung für die angefeuchteten Bänder vermieden. Infolge 


Abbild. 34. 


dieſer Einrichtung der Spinnmaſchine wird es möglich, daß die 
von der Spindel in den Faden eingeleitete Drehung ſich unmittel⸗ 
bar bis zur Feuchtſtelle fortſetzt. Das Papierbändchen erhält 
fofort Drehung. nachdem es angefeuchtet iſt. Seine durch das 
Anfeuchten ſich ergebende geringe Widerſtandsfähigkeit wird ſofort 
in der Laufrichtung fortſchreitend erhöht, und es kann der Faden 
deshalb ſtarke Drehung erhalten. Das Papier läuft zwiſchen 
den Lieferwalzen a und den Anfeuchtwalzen 5 b! ohne jede 
weitere Flachführung nach den Spindeln s. Die Anfeucht⸗ 
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flüſſigkeit befindet ſich im Behälter e, in dem die Walze d läuft. 
Von ihr überträgt die Walze c die Flüſſigkeit in die Walze b. 
Die Lager der Walzen b und o befinden ſich in Hebeln h, welche 
mit Stellſchrauben f verſehen find, um die Entfernung der 
Walzen b und c voneinander und dadurch die aufzutragende 
Flüſſigkeitsmenge entſprechend regeln zu können. 

Eine äußerſt ſinnreiche, aber ebenſo komplizierte Anfeucht- 
vorrichtung, die ſich ſelbſttätig beim Reißen des Bandes aus- 
rückt, gibt die Firma Klein, Hundt & Co. in ihrer Pateniſchrift 
(D. R. P. 258 208) an. Die Vorrichtung iſt dadurch gekenn, 


Abbild. 35 a und b. 


zeichnet, daß beim Stillſetzen der Spindeln die Paplerſtreifen 
von der Anfeuchtwalze abgerückt werden, ohne die Anfeuchtwalzen 
anzuhalten. Die Patentſchrift enthält ſechs Figuren, und es 
wird auf dieſe verwieſen. 

Eine einfache und wenig Raum einnehmende Anfeuchtvor⸗ 
richtung gibt Claviez (D. R. P. 273 657) an, indem er die 
Anfeuchtvorrichtung auf der als Tellerſpindel ausgebildeten 
Spindel ſelbſt anordnet und die Zuführung der Anfeuchtflüſſigkeit 
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durch die kanalartig durchbohrte Spindel erfolgt, wobei die Rege⸗ 
lung der dem Papierbande zuſtrömenden Flüſſigkeit durch ein- 
fache Droſſelung letzterer geſchieht. 

Der Hergang kann zweierlei Art ſein. Die Befeuchtung 
erfolgt von unten durch eine Hohlſpindel (Abbild. 35 a) oder von 
oben durch einen beſonders angebauten Spinnkopf (Abbild. 35 b). 
Das weſentliche bei beiden Ausführungsformen iſt, daß das Band 
bei einer Falzvorrichtung a al durch das Loch a? befeuchtet wird. 

Das Waſſer wird bei der erſten Art bei c eingeführt und 
durch d nach a? weitergeleitet. Bei e wird das gefalzte Band 
zu einem Faden zuſammengedreht, durch n nachgerundet und 
bei s aufgeſpult. Je nachdem man den Zulauf des Waſſers 
mehr oder weniger droſſelt, kann man dem Papierſtreifen mehr 
oder weniger Waſſer zuführen. 

Bei der zweiten Ausführungsform beſitzt der Spinnkopf 
eine Rinne, die das Waſſer aus der Leitung c auffängt. Durch 
die Drehung des Spinnkopfes gelangt das Waſſer nach di und 
durch d? nach a?. An dieſer Stelle wird das Papierband durch 
das Waſſer wie oben angefeuchtet. 

Eine ähnliche Vereinfachung der Anfeuchtvorrichtung bezweckt 
die Erfindung von Ziani de Ferrandi in London (D. R. P. 
199 426), welche allerdings nur ein Befeuchten des fertigen 
Fadens vorſieht. Das Geſpinſt wird durch einen ſchnell um⸗ 
laufenden, hohlen Körper hindurchgeführt, in dem ein Waſſerring 
durch die Fliehkraft gebildet und aufrecht erhalten wird. 

Ein Verfahren der Manufacture Belge de Textiloſe in 
Meckerſpoel, Mecheln (Belg. 256 071), zu verſpinnende Papier- 
bänder gleichmäßig feucht zu halten, beſteht darin, daß die 
Papierbahn oder die Bänder mit einer Löſung von Waſſer an- 
ziehenden Salzen, wie Natriumſulfat, Chlormagneſtum, behandelt 
werden. 

In ähnlicher Weiſe will auch Dr. Ullmann in Wien durch 
ſein patentamtlich geſchütztes Verfahren (D. R. P. 298 150) eine 
gleichmäßige Befeuchtung der zum Verſpinnen vorbereiteten Bapier- 
bahn erreichen. Die Papierbahn wird durch den Flüſſigkeits⸗ 
ſchaum eines ſchaumbildenden Mittels, zweckmäßig eines feitfreien 
und in der Kälte ſchaumbildenden Mittels, wie z. B. Saponin, 
das ſich in der Seifenwurzel und in der Quillajarinde vorfindet, 
gegebenenfalls im Gemenge mit Seife hindurchgeführt. Der 
Löſung kann man entweder die Feſtigkeit ſteigernden Stoffe, wie 
Leimpräparate, Stärke, Pflanzenſchleim, Pflanzeneiweiß oder 
Stoffe, die waſſerabſtoßend wirken, beimiſchen, ſo daß dadurch 
gleichzeitig die Eigenſchaften des Papieres gebeſſert werden. 
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In neuerer Zeit bringt die Firma Sagenberg, Düfjeldorf, 
an ihren obenerwähnten Schneidmaſchinen mit Anfeuchtvorrichtung 
eine Vorrichtung an, wodurch die geſchnittenen Streifen unmittel⸗ 
bar nach ihrem Auflaufen auf die Wickelrolle mittels des an ſich 
bekannten Spritzverfahrens angefeuchtet werden. (D. R. P. 293491.) 

Wie ſchon oben erwähnt wurde, werden der Anfeucht- 
flüſſigkeit oftmals Stoffe beigegeben, die die Garne geſchmeidiger 
und waſſerfeſt machen ſollen. Ueber das Reſultat dieſer Ver⸗ 
fahren kann man geteilter Meinung ſein; ſicher iſt es, daß die 
Mittel, im Stoff zugeſetzt, eine tiefergehende Wirkung haben. 


5. Ueber das Nitiheln, Runden, Falten, Falzen 
und die Randverſtärkung. 


Die im folgenden Abſchnitte zu behandelden Arbeiten ſtellen 
zum Teil Halbgut, d. h. das Gut wird durch Verſpinnen noch 
weiter verarbeitet, und zum Teil Fertiggut inbezug auf den 
Spinnprozeß her. Während das Nitſcheln, Runden und 
Falten Arbeiten find, an die ſich das Spinnen, das Ver- 
fe inern des Vorgarnes anſchließt, ſtellen das Falzen und das 
fich daran anſchließende Preſſen Arbeiten dar, die namentlich in 
neuerer Zeit in den Papierſtoffgarn⸗Spinnereien Endarbeiten für 
fertiges Gut, das an entſprechende Webereien abgegeben werden 
kann, bedeuten. Aus dieſem Grunde werden dieſe Arbeiten 
in zwei Abſchnitten getrennt behandelt. In einem anzufügenden 
dritten Abſchnitt ſoll die bei einzelnen Verfahren erwähnte Rand⸗ 
verſtärkung von Bändern behandelt werden, ſo daß ſich die 
Einteilung wie folgt geſtaltet: 

a) Ueber das Nitſcheln, Runden und Falten, 
b) über das Falzen und Preſſen und 
c) über die Randverſtärkung von Bändern. 


a) Ueber das Nitſcheln, Runden und Falten. 
Das Nitſcheln. 

In dem oben behandelten Abſchnitt — die Herſtellung der 
Bänder bei dem Entſtehen auf dem Papierfieb — wurde bei faft 
allen Verfahren ein Vorgarn hergeſtellt, das auf den Nitſchel⸗, 
Würgel- oder Frottierwerken zwiſchen achſtal hin⸗ und her⸗ 
geſchobenen Nitſchelwalzen oder »hoſen enſtand. 

Das Nitſcheln hatte den Zweck, die ſchmalen, noch feuchten 
Bänder zu einem runden Faden zuſammenzurollen und ihm da⸗ 
durch eine gewiſſe Geſchmeidigkeit und Nachgiebigkeit zu geben. 
Dies geſchah allerdings auf Koſten der Feſtigkeit, da die er⸗ 
zeugten Knitter nicht immer genau in Längsrichtung, fondern 
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auch, teilweiſe abſichtlich, ſchräg dazu verlaufen und dadurch ein 
leichteres Einreißen, namentlich bei an den Rändern auftretenden 
dünneren Stellen hervorrufen. Es wird daher das Nitſcheln 
heute, wo ſich ein ſchärferer Konkurrenzkampf, in dem namentlich 
die Höhe der Feſtigkeit eine große Rolle ſpielt, entwickelt hat, 
nur noch in ganz wenigen Fällen angewendet. Die weitaus 
größere Zahl der Herſtellungs verfahren von Papierſtoffgarnen 
gelangt ohne das Niſcheln zu runden, geſchmeidigen Garnen. 
Die das Nitſcheln bewirkenden Vorrichtungen ſind eingehend in 
dem oben angeführten Abſchnitte beſprochen worden, und es be⸗ 
darf hier nur des Hinweiſes auf dieſelben. 


Abbild. 362 d. 


Das Runden. 


Das Runden von Bändern zum Zwecke der Papierſtoffgarn⸗ 
Herſtellung wird bildlich zum erſten Male in der britiſchen Patent⸗ 
ſchrift 16 022/89 von Deering, Chicago, wiedergegeben und hier 
durch Abbild. 36 b veranſchaulicht, während Abbild. 36a das An⸗ 
feuchten bezw. Waſſerfeſtmachen der Bänder 4 im Troge B, das 
Drahtgeben durch die Spindel C, das nochmalige Befeuchten des 
Garnes im Troge D und ſchließlich das Runden und Verdichten 
des Fadens im Trichter E darſtellt. Bei dieſer Herſtellungsart 
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wird alſo das Runden durch den Trichter nach der Drahtgebung 
vorgenommen, während die meiſten Verfahren den Rundungs⸗ 
trichter vor den Spindeln einſchalten und dadurch die Nitſchel⸗ 
werke entbehrlich machen. 

Es war wohl zuerſt für Kron jr. der Gedanke maßgebend, 
durch Anwendung des Rundungstrichters das von Kellner, Türk 
und Claviez geſchützte Nitſcheln zu umgehen und auch ſo ein 
rundes Vorgarn den Spinnmaſchinen vorzulegen. Der von Kron 
eingeführte Rundungstrichter (D. R. P. 186 371) hatte die in 
Abbild. 37 dargeſtellte Form mit den darunter befindlichen Quer⸗ 
ſchnitten. Das durch den Trichter geführte Band nahm beim 
Durchlaufen die in den Abbild. f bis k dargeſtellten Formen an. 
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Abbild. 37. 


Der Rundungstrichter fand namentlich bei Herſtellung der er- 
wähnten Kronſchen Silvalingarne Anwendung. 

Einen Trichter mit kegelförmiger Bohrung zum Preſſen und 
Runden angefeuchteter Papiergarne gibt auch Jagenberg in ſeinem 
Patent Ne. 294098 an. Die Bohrung des Trichters iſt am 
Ausgang der jeweils herzuſtellenden Garnſtärke entſprechend groß. 
Dabei wird der Trichter in der Richtung der Garnwindung in 
ſchnelle Umdrehung verſetzt, wodurch das Garn fi beim Durch- 
lauf erwärmt und gleichzeitig glättet. Durch die Erwärmung 
wird der Zwiſchenraum des Fadens zwiſchen den Windungen 
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vollſtändig geſchloſſen und beſonders bei Zufag von Paraffin, 
Stärke oder dergl. eine Art Bügeln erzielt, ſo daß der Faden 
wie poliert erſcheint. 

Auch bei den neueren Spinnmaſchinen werden zum Teil 
zwiſchen den Lieferwalzen und den Spindeln Rundungstrichter 
eingeſchaltet. Da dieſe Maſchinen in dem Abſchnitt über das 
Verſpinnen der Bänder näher beſchrieben werden, ſo ſollen auch 
dort dieſe Trichter Erwähnung finden und hier nur darauf ver⸗ 
wieſen werden. Das gleiche gilt auch von denjenigen Trichtern, 
die bei dem Umſpinnen von Textil- 
fäden mit Pavpierſtoffbändern Ver⸗ 
wendung finden. 


Das Falten oder Kreppen. 

Die durch Nitſcheln erzielte Ge; 
ſchmeidigkeit und Schmiegſamkeit ge⸗ 
nügte in beſonderen Fällen für die 
Garne noch nicht, und ſo wurden denn 
die Bänder zur Erzielung der er⸗ 
wähnten Eigenſchaften noch vor dem 
Nitſcheln bezw. Runden in der Längs- 
richtung, wie es Abbild. 360 veran- 
ſchaulicht, gefaltet und dann entweder 
ſofort verſponnen oder erſt noch ge⸗ 
nitſchelt oder gerundet. ` 

Um das Falten der Bänder in 
Längsrichtung zu erhalten, führte 
Sophia Funke (D. R.⸗P. Nr. 194 854) 
in ihrem Verfahren die feuchten Streifen 
über einen Trockenzylinder, auf welchem 
fie infolge der Erhitzung mäßig feſt an- 
kleben. Durch mechaniſch auf- und zu- FT 
bewegende Greifer oder Zangen werden d 


die Bänder an den Rändern gefaßt Le g 


und nach der Mitte zu zuſammenge⸗ 


ſchoben. Das fo zuſammengefaltete H ER, 
oder gekreppte Band wird damit vom Az 
Trockenzylinder abgelöft und weiter Abbild. 38. 
verarbeitet. 


Die Aktiengeſellſchaft für Garnfabrikation in Berlin bewirkt 
das Falten durch Anwendung des in Abbild. 38 dargeſtellten 
Trichters (brit. 29 250/1912). 


Das von dem Teller b ablaufende Band wird durch den 
5* 
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Trichter d, welcher den im Grundriß dargeſtellten Endquerſchnitt e 
beſitzt, geführt. Durch das Umführen des vorgefalteten Bandes 
um den Fadenführer f wird die Faltung eine vollſtändige. Das 
gefaltete Band wird in Schlauchform auf die Spule aufgewickelt 
und erhält erſt beim Abziehen von derſelben den erforderlichen 
Draht. 

Falten verſchiedenſter Beſchaffenheit erhalten Cuhel & Rozvoda 
nach der öſterreichiſchen Patentſchrift 32 549 dadurch, daß ſie das 
Band zwiſchen Walzen beſtimmter Formen und Anordnungen 
hindurchführen. Um eine noch höhere Geſchmeidigkeit zu erzielen, 
werden die Bänder, wie dies aus Abbild. 39 zu erſehen iſt, außer 
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Abbild. 39. 


in Längsrichtung gefaltet, noch an ihren Längsrändern mit 
wellenartigen Eindrücken verſehen. Um nun das Reißen der ſo 
behandelten Bänder beim Spinnen hintanzuhalten, werden ſie 
nach dem Verdoppeln und Riffeln der Länge nach gebogen, indem 
ſie mit einem oder mehreren in der Längsrichtung verlaufenden 
Eindrücken verſehen werden. Die hierzu erforderliche Vorrichtung 
. find aus der öſterreichiſchen Patentſchrift 40 966 
erſichtlich. 

Das von Moriandi in Paris in ſeiner Patentſchrift (D. R. P. 
267 198) angegebene Falten ſoll beim Beſprechen des zugehörigen 
Webverfahrens weiter unten Erwähnung finden. 


b) Ueber das Falzen und Preſſen. 


Während das eben beſprochene Falten oder Kreppen ein 
loſes Zuſammenſchieben des Bandes zur Folge hatte, und ſo das 
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Band für das daran anſchließende Runden, Nitſcheln oder Ver⸗ 
ſpinnen geſchmeidiger machen ſollte, ſtellt das Falzen eine End- 
arbeit dar. Die gefalzten Bänder werden in neuerer Zeit als 
Kette in den Papierſtoffgarn⸗Webereien unmittelbar für beſondere 
Gewebe verwendet; weiteres darüber in den Abſchnitten „Papier- 
ſtoffgarne und Weberei.“ 


c) Ueber die Rand verſtärkung von Bändern. 


In der oben angegebenen öſterreichiſchen Patentſchrift 32 549 
werden zum Zwecke der Randverſtärkung!) nach dem in Längs⸗ 
richtung erfolgten Riffeln die Ränder des Bandes umgeſchlagen. 
Dieſes Umſchlagen des eigenen Bandes hat den Nachteil, daß die 
bei Gegenwart etwaiger dünner, leicht einreißbarer Stellen im 
Bande die Feſtigkeit dieſer Stellen durch das Umſchlagen nicht 
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erhöht, ſondern durch das Brechen eher gemindert wird. Der 
Verfaſſer hat daher folgendes Verfahren zum Patent angemeldet, 
das allerdings mehr wiſſenſchaftliches als praktiſches Intereſſe 
beſitzt, da die Erhöhung der Feſtigkeit der Papierſtoffgarne in 
anderer Weiſe zu ſuchen iſt. 

Beim Spinnen von Papierſtoffgarnbändern ſpielt ſich fol⸗ 
gender Vorgang ab (Abbild. 40). Die äußeren Stellen bei a 
werden infolge der Drehung beim Spinnen ſtraffer geſpannt als 
die im Innern liegenden bei b. Die Folge davon iſt, daß beim 
Zerreißen eines ſolchen Fadens vor allen Dingen die Ränder 
beanſprucht werden, während die inneren Stellen erſt wenn ſie 
ſtraff geſpannt ſind, dem Zerreißen Widerſtand entgegenſetzen. 


) Ueber das Weſen der Randverſtärkung ſiehe Abſchnitt 8. 
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Es wird alfo beim Zerreißen nur ein Teil des Querſchnittes im 
Anfange voll beanſprucht, während der übrige Teil erſt dann, 
wenn vielleicht ſchon an den Rändern die Spannung nahe der 
Bruchgrenze angelangt iſt, an der Belaſtung teil hat. Um nun 
die Spannung gleichmäßiger auf den Querſchnitt zu verteilen, 
wird in dem neuen Verfahren um oder auf ein Band ein, zwei 
oder mehrere breitere oder ſchmälere Bänder um bezw. auf das 
erſtere derartig gelegt, daß der Querſchnitt an den Rändern ver⸗ 
ſtärkt wird, wie dies aus den dargeſtellten Querſchnitten her⸗ 
vorgeht. 


4. Das Deripinnen der Papierſtreifen. 


Die älteſte Ausführung der Drahtgebung geſchah wie bei 
faſt allen Arbeiten auf unſerer Erde mit der Hand. Die Japaner 
legten die noch durch Ränder miteinander verbundenen Streifen 
auf eine Steinplatte und begannen mit der flachen Hand die 
Streifen einzurollen und gaben ihnen ſo den gewünſchten Drall. 
Dieſe Art und Weiſe des Rundens bezw. Drahtgebens finden 
wir maſchinell bei den Würgel-, Frottier- oder Nitſchelwerken 
oder bei der früher beſchriebenen Einrollung durch in ſich zurück⸗ 
laufende Bänder in neuerer Zeit wieder ausgeführt. 

Die neuzeitliche Technik, die mehr und mehr alle Handarbeit 
durch Maſchinenarbeit zu erſetzen ſucht, fand auch für die Draht- 
gebung von Papierbändern eine Vorrichtung, die anfangs noch 
in der einfachſten Weiſe ausgebildet war, die aber im Laufe der 
Zeit in ihrer Leiſtungsfähigkeit immer mehr vervollkommnet 
wurde. Dabei war man aber immer auf eine möglichſt einfache 
Bauart bedacht, ſo daß die neueren Spinnmaſchinen trotz hoher 
minutlicher Liefermenge leicht und ſicher zu handhaben ſind. 

Die einfachſte Art einer Papiergarn⸗Spinnmaſchine beſchreibt 
wohl de Guinon in ſeinem amerikaniſchen Patent (amerikan. 
Nr. 99 654). Eine ſich drehende, flache Büchſe hat an ihrem 
Mantel eine in achſialer Richtung verlaufende Oeffnung, durch 
die das von der Achſe aus dem Innern der Büchſe laufende 
Band geführt wird. Durch die Drehung der Büchſe erhält das 
Band den gewünſchten Draht. 

Bei der Herſtellung der Papierſtoffgarne wurde die Draht⸗ 
gebung auf den in der Textilinduſtrie gebräuchlichen Ring ⸗ und 
Flügelſpinnmaſchinen vorgenommen, und auch Claviez benutzte 
bei feinem Xylolinverfaßren dieſe Maſchinen. Er ſah jedoch bald 
ein, daß die Beanſpruchung, die ein Papierſtreifen auf dieſen 
Maſchinen während der Drahtgebung auszuhalten hatte, zu groß 
war und Bandbrüche des öfteren vorkamen. Er konſtruierte 
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daher eine andere Spindel — die Tellerſpindel (D. R. P. 181 585 
vom 31. Juni 1904), die in ihrer Form vom Erfinder in feinen 
vielen Unternehmungen noch heute verwendet wird und die die 
Vorläuferin für die jetzt von verſchiedenen anderen deutſchen 
Firmen hergeſtellten Tellerſpindeln war. 
Die Beſprechung der Spinnmaſchinen erfolgt nach Art der 

Ausführung ihrer Spindeln wie folgt: 

a) Tellerſpinnmaſchinen, 

b) Ringſpinnmaſchinen, 

c) Flügelſpinnmaſchinen. 
Es werden hierbei auch jene Vorrichtungen, wie Rundungs⸗ 
trichter, Anfeuchtwalzen, beſprochen werden, die ſchon oben Er⸗ 
wähnung fanden. Die Konſtruktionen einzelner Spinnmaſchinen 
find ſchon weiter oben bei Beſprechung der Anfeuchtvorrichtungen 
ausführlich angegeben worden, bezw. werden dieſelben bei dem 
Umſpinnen von Textilfäden mit Papierſtreifen Erwähnung finden. 
Es wird hierauf verwieſen. 


a) Tellerſpinnmaſchinen. 


Mit dem Namen Tellerſpinnmaſchinen bezeichnet man jene 
Maſchinen, bei denen die drahterteilende Spindel als Tellerform 
ausgebildet iſt. Die Tellerſpindeln nehmen die in flachen 
Scheiben, ſogenannten Teller, auf den Schneidmaſchinen aufge⸗ 
wickelten, meiſt ſpinnfeuchten Bänder auf. Das Band wird dann 
entweder von außen ab oder von innen heraus aus den Tellern 
gezogen und den Abzugswalzen zugeführt. 

Es war wiederum ein Amerikaner (Steward amerik. 500 627), 
der dieſe Art von Drahtgebung einführte. Er zog das vorher 
angefeuchtete und zu einem Teller aufgewickelte Band von innen 
aus ab und drehte es zu einer enger werdenden Röhre zu⸗ 
ſammen. Die weitere Drahtgebung bezw. das weitere Ver⸗ 
dichten der Röhre wird mittels einer beſonderen Vorrichtung 
vorgenommen, die Steward und Ellis ſich in dem Patent 
(amerik. 568 299) ſchützen ließen. Einzelne Konſtruktionsteile 
find umgeſtaltet und verbeſſert bei den verſchiedenen, ſpäter auf- 
tauchenden Tellerſpinnmaſchinen, die im folgenden näher be⸗ 
ſprochen werden, verwendet worden. 

In Deutſchland war es Claviez, der, unabhängig von der 
amerikaniſchen Erfindung, die Tellerſpindel durch ſein Patent 
(D. R. P. Ne. 181 585) einführte. Er gibt dabei zwei Aus⸗ 
führungsformen an; bei der einen (Abbild. 41) wird das Band 
von außen abgezogen, bei der anderen von innen. Jahrelange 
Verſuche haben Claviez veranlaßt, in ſeinen vielen Unternehmungen 
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die erſte Art anzuwenden. Das Band wird dabei zwar ſtraff 
geſpannt und hat höhere Spannungen infolge der Fliehkraft 
auszuhalten, aber der Faden wird, je ſtraffer das Band während 
der Drahtgebung geſpannt iſt, runder und gleichmäßiger, als 
wenn das Band von innen heraus abgezogen wird. Bei Ver- 
wendung von gutem Papier, wie dies ja ohnehin in der Papier⸗ 
garninduſtrie der Fall ſein muß, ſind auch bei den jetzt von 
Claviez eingeführten Tellerſpinnmaſchinen häufige Bandbrüche 
nicht zu befürchten, wie ſich der Verfaſſer ſelbſt überzeugen konnte. 

Die Claviez'ſche Tellerſpindel arbeitet in folgender Weiſe: 


Auf der Spindel s mit dem Wirtel x befindet ſich, mit demſelben 
feſt verbunden, der Spinnteller w, auf dem eine um die Spindel s dreh⸗ 
bare Bordſcheibe r (Abbild. 41) ruht. An dem Rande des Tellers w De: 


eue 


Abbild. 41 und 42. 


findet ſich ein Röllchen ce und an der Spitze der Spindel mit derſelben 
feſt verbunden ein Lager 1, welches ein Röllchen n trägt. Die Wirkungs⸗ 
weiſe der Spinnſpindeln iſt folgende: Die Papierrolle t wird in Ver⸗ 
bindung mit dem federnden Ringe t! auf die Bordſcheibe g aufgedrückt, 
ſo daß jietfich in derſelben Ebene wie der Teller mit der Spindel und 
dem Teller dreht. Das Papierband a wird um das Röllchen e nach dem 
Röllchen n und von da in Richtung der Spindelachſe abgeführt und be⸗ 
kommt durch die Drehung des Tellers mit der Spindel hinter dem 
Röllchen n ſeine Drehung. Dem Abzuge des fertigen Fadens und der 
Bremſung der Bordſcheibe entſprechend erhält der abgezogene Streifen ver⸗ 
ſchieden jtarfen Draht, und zwar nimmt die Stärke des Drahtes mit der 
Bremſung der Bordſcheibe zu. Gleichzeitig mit der ſtärkeren Drehung tritt 
eine größere Verdichtung des Papiergarnes auf. 
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Bei der Spindel (Abbild. 42), bei der das Band von 
innen heraus durch das Loch abgezogen wird, gilt im allge- 
meinen dasſelbe wie bei der eben beſchriebenen Spindel. Zum 
Einlegen des Bandes kann das Verbindungs flacheiſen 4 um das 
Scharnier u geöffnet werden. Beim Spinnen drückt die Knacke 5 
dasſelbe feſt an den Spinnteller. 

An der Claviez'ſchen Tellerſpindel find in Deutſchland eine 
Reihe von Verbeſſerungen durch andere Erfinder und Papier⸗ 


Abbild. 43. 


garnherſteller in Vorſchlag gebracht worden. Manche von ihnen 
haben Héi erhalten und werden von Maſchinenfabriten an Teller⸗ 
ſpinnmaſchinen ausgeführt und in den Handel gebracht, andere 
wieder fanden keine Anhänger und leben nur noch in Patent; 
ſchriften fort. Die wichtigſten und intereſſanteſten ſollen hier Er ⸗ 
wähnung finden. Dasſelbe wird in erhöhtem Maße auch von den 
ſpäter zu behandelnden Ring- und Flügelſpinnmaſchinen gelten. 
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Kron führt bei feiner in Abbild. 43 dargeſtellten Teller- 
ſpindelanordnung (D. R. P. 232 248) den am Deckel befindlichen 
Hohlkegel, durch den das Band gezogen wird, ſo tief in die 
Bänderrollen hinein, daß dieſer Rand dem abgezogenen Bändchen 
eine horizontale und achſtale Richtung nach dem Mittelpunkte des 
Gehäuſes gibt. Durch Abdeckung des Spindeltellers verhindert 
Kron den Zutritt der Außenluft, die unter Umſtänden ſtörend 
wirken kann. 

In Abbild. 43 bedeutet c die Spindel, welche in dem Ge⸗ 
häuſe d angebracht iſt. Auf ihr ſitzt, drehbar, der Spinnteller b 
mit der Papierſtoffbandrolle a. Durch den Hohlraum g des 


Abbild. 44. 


Kegels f wird das Band durch das Rundungsloch h geführt. 
Durch Drehung der Spindel erhält das Band Draht und wird 
auf die Spule i aufgewickelt. 

Eine Tellerſpindelmaſchine, bei der das Band von innen 
heraus abgezogen wird, bringt die A.-G. Karl Hamel in Schönau 
in den Handel. Dieſe Maſchine beſitzt keine Anfeuchtvorrichtung, 
ſondern die Bänder, die nach dem Schneiden befeuchtet werden, 
werden ſpinnfeucht in die Tellerſpindel eingelegt. S 

Das Patent (D. R. P. 194 761) beſchreibt eine Hamel'ſche 
Tellerſpinnmaſchine, die in ihren Grundzügen der jetzt von der 


75 


Firma hergeſtellten Maſchine gleicht und als deren Vorläufer 
gelten kann. Sie iſt in Abbild. 44 wiedergegeben. 


Die Maſchine wird meiſt für Kreuzſpulenwickelung ausgeführt.“ a iſt 
die drahterteilende Spindel, die von derſelben Antriebswelle wie die 
Wickelſpindel g, deren Tourenzahl durch ein eingeſchaltetes Vorgelege be⸗ 
dingt iſt, ihren Antrieb erhält. Mit der Spindel a iſt ein Teller d fett 
verbunden, auf deſſen obere Warze d die Hülſe des Bandröllchens e federnd 
aufgeſetzt wird, ſo daß es, an Eigenbewegung verhindert, von der Spindel a 
in voller Geſchwindigkeit mitgenommen wird. Der Aufwickelwalze g iſt 
eine Glättmulde i vorgelegt, die auf einem längs der Maſchine ſich er⸗ 
ſtreckenden Heizrohr h angeordnet iſt. Zwiſchen Glättmulde und Auf⸗ 
wickelwalze bewegt ſich der Fadenführer y. 

Bei den jetzt von der Firma hergeſtellten Maſchinen 
(Abild. 45) ſind auf den Deckel des Spinntellers drei Brems⸗ 
ſtäbchen angeordnet, die ver hüten ſollen, daß ſich der Draht bis 
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Abbild. 45. Tellerſpinnmaſchine der A.⸗G. Carl Hamel. 


in den Spinnteller fortpflanzt. Dieſe Idee ſtammt von Anton 
Funke, welcher ſie im Jahre 1909 an den Spinnmaſchinen der 
Papierfabriken Julius Glatz in Neidenfels vorſah. Durch dieſe 
Stäbchen wird das Band gefaltet und gekreppt, ſo daß es für 
den nachfolgenden Spinnprozeß geſchmeidiger iſt. Die Hamel'ſche 
Spinnmaſchine iſt in Abbild. 45 dargeſtellt. 

Leinveber bringt in feinem Patent Nr. 293 889 eine Spinn- 
kapſel in Vorſchlag, bei welcher ein Teil der Kapſelwand zweck⸗ 
mäßig die Hälfte in der Achſenrichtung aufklappbar iſt, ſo daß 
die flache Bändchenrolle in einer zur Spindelachſe ſenkrechten 
Richtung auf den Spinnteller aufgeſchoben werden kann und 
durch Herunterklappen des Randteiles feſtgelegt wird. In dieſer 
geſchloſſenen Kapſel hält ſich das Band, das von innen heraus 
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abgezogen wird, länger ſpinnfeucht. Bei einem von der Firma 
Julius Glatz in Neidenfels ausgearbeiteten Spinnteller (D. R. P. 
293 605) wird das Band durch einen Garnabzugstrichter nach 
unten abgeführt. 

Bei der von der Firma Jagenberg (Abbild. 46) in den 
Handel gebrachten Tellerſpinnmaſchine ſind Kugelbremſen ange⸗ 
ordnet, wodurch eine einfachere Bedienung ermöglicht wird. Durch 
das Herunterlegen einer Kugel bleibt der Teller ſofort ſtehen, was 
natürlich die Bedienung weſentlich vereinfacht, da die Arbeiterin 
nicht gezwungen iſt, mit dem Knie die Bremſe feſtzuhalten. 

Bei den Tellerſpinnmaſchinen tritt bei der Drahtgebung eine 
Ungleichmäßigkeit!) auf, die für die Praxis an fi belanglos iſt, 
immerhin aber erwähnt werden muß. Zieht man ein ſpiralig 
zuſammengewickeltes Band axial auseinander, fo zeigt es jo viele 
innere Drehungen als es vorher Windungen hatte, und zwar Rechts⸗ 
drehungen, wenn man es nach der einen, Linksdrehungen, wenn 
man es nach der anderen Geitenarial auseinanderzieht. Es iſt 
dies das Geſetz?): Aus Windungen entſtehen Drehungen. 

Faltet man dagegen das Band erſt in der Mitte zuſammen 
und gibt ihm dann n Windungen, fo entſtehen bei dem Ausein- 
anderziehen in der einen Hälfte n Rechts-, in der anderen 
Hälfte n Linksdrehungen, die ſich gegenſeitig aufheben. Die erſte 
Art kommt bei den Papierſtreifentellern in Betracht, wo ein ein⸗ 
faches Band ſpiralig zuſammengewickelt iſt, während die zweite 
Art bei der ſachgemäßen Zuſammenrollung von Spritzenſchläuchen 
zur Anwendung gelangt, wobei bei ſchnellem Auseinanderziehen 
der beiden Enden keine Verdrehungen auftreten. 

Bei dem Abziehen des Streifens aus dem Teller auf der 
Tellerſpinnmaſchine wird nun nach dem oben Geſagten auf die 
Länge einer Windung eine Drehung kommen. Bei den meiſten 
Tellerſpinnmaſchinen wird der Streifen wegen der ſonſt ſchäd⸗ 
lichen Einwirkung der Fliehkraft von innen nach außen abge⸗ 
zogen. Der Durchmeſſer des Kreiſes wird mit zunehmendem 
Abzug größer und größer, und ſomit auch die Länge des Streifens, 
die zu einer Windung gehört. Es ergibt ſich daher eine Ungleich⸗ 
mäßigkeit des Drahtes, die im Anfang des Spinnens ihren Höchſt⸗ 
wert hat und mit fortſchreitender Abwickelung des Streifens 
immer mehr abnimmt. 


1) Siehe Dr.-Ing. Heinke: „Ueber die Ungleichmäßigkeit des Drahtes 
von Papiergarnen auf Tellerſpinnmaſchinen“. Zeitſchrift des Vereins 
deutſcher Ingenieure, S. 255, Jahrg. 1916. 

SCH ) Hartig: „Torſionselaſtizität von Faſerbändchen“. „Zivilingenieur.“ 
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In der oben angegebenen Abhandlung hat der Verfaſſer an 
einem Beiſpiel dargelegt, wie groß der Unterſchied bei Beginn 
und am Ende iſt. Die Rechnung ergab bei einer angenommenen 
Drahtzahl von 20 Drehungen auf 10 cm einen Geſamtunterſchied 
von 4 v. H., einen Wert, der für die meiſten Verhältniſſe nicht 
weiter in Betracht kommt. 


Abbild. 47. 


b) Ringſpinnmaſchinen. 

Die Verwendung der in der Texlllinduſtrie gebräuchlichen 
Ringſpinnmaſchinen zur Herſtellung von Papiergarnen iſt von 
Amerikanern wie von Deutſchen verſucht worden. Auch Claviez 
wandte zuerſt bei feinem Kylolinverfahren dieſe Maſchinenart an, 
kam aber ſehr bald wieder davon ab, da nach ſeinen Erfahrungen 
hierbei der Papierftreifen zu ſtark beanſprucht wurde. Die 
Wirkungsweiſe einer Ringſpinnmaſchine iſt aus der Abbild. 47 
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erſichtlich, die der engliſchen Patentſchrift Nr. 4642/07 von In⸗ 
genieur Boyd entſtammt. 

Das Papierſtoffband 10 rollt entweder von der oberen oder unteren 
Spule 10“ ab und wird über die Führungsrollen 13 und 11 ſchrauben⸗ 
förmig um den ſich drehenden Zylinder 6 durch den feſtſtehenden Faden⸗ 
führer 9 nach dem Ring 5, welcher ſich kreisförmig bewegt, geführt, wo⸗ 
bei es den gewünſchten Drall erhält. 

Der ſo gewonnene Faden wird ſchlauchartig auf der Spule 2, die 
auf der Spindel 1 ſitzt und durch das Rad 4 angetrieben wird, auf⸗ 
gewickelt. 

In Deutſchland ift es die bekannte Maſchinenfabrik Ferd. 
Emil Jagenberg in Düſſeldorf, die von Anfang an die Ring⸗ 
ſpinnmaſchine in der Papiergarninduſtrie erfolgreich angewendet 
hat. Durch mannigfaltige Verbeſſerungen, die teils durch die 
Patente D. R.⸗P. Nr. 232 266 und 253 208 geſchützt find, bringt 
die Firma leiſtungs fähige Ringſpinnmaſchinen, wie eine ſolche in 
Abbildung 48 in Ausführungsform dargeſtellt iſt, in den Handel. 
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Abbild. 48. Ringſpinnmaſchine der Firma Ferd. Emil Jagenberg. 


Der Papierteller wird in trockenem Zuſtande in die Maſchine 
gelegt, und eine Feuchtvorrichtung dient dazu, das Papierband 
zu feuchten, bevor es verſponnen wird. Das Papiergarn, welches 
mit dieſen Ringſpinnmaſchinen hergeſtellt wird, enthäll nach An⸗ 
gaben der Firma eine hohe Feuchtigkeit und muß deshalb in 
zweckdienlichen Trockenapparaten, wenn es nicht unmittelbar weiter 
verarbeitet wird, getrocknet werden. Die Firma nennt das auf 
dieſen Maſchinen erzeugte Garn Edelgarn, welches für viele 
Zwecke, wie Gardinenkordel, Bänder, Litzen, Papier ⸗Schuhriemen, 
zu Anzugsſtoffen Verwendung finden kann und ſchon gefunden hat. 

Die Maſchine iſt ganz aus Eiſen und doppelſeitig gebaut. 
Auf jeder Seite befinden ſich 125 Spindeln. Die Maſchine be⸗ 
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figt eine patentierte Vorrichtung, die es ermöglicht, bei Arbeits⸗ 
pauſen alle Fäden von den Befeuchtungsapparaten abzuheben, 
damit während des Stillſtandes kein Papierſtreifen daran haftet. 
Die Länge beträgt 1,70 m, der Kraftbedarf iſt S—10 PS und 
die Leiſtung iſt / bis 1 Kilo für die Spindel und Tag, 1 
nach der Schwere des Papieres. 


a) Flügelſpinnmaſchinen. 


Die Flügelſpinnmaſchinen wurden namentlich, nach den Patent⸗ 
ſchriften zu urteilen, bei Herſtellung der Papierſtoffgarne ver⸗ 


Abbild. 494 - 0. 


wendet. Sie haben ſich ſcheinbar nicht bewährt, denn von ihrer 
Anwendung hört man nicht mehr. Immerhin ſollen ſie hier 
Erwähnung finden. 

In Abbild. 49 iſt eine Flügelſpinnmaſchine von Dymock in 
Stockport, England (D. R.⸗P. Nr. 197 795) dargeſtellt, die vor 
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der Drahtgebung ein Runden des betreffenden Papierſtoff⸗ 
bandes vorſteht. 


In einem Rahmen n iſt für jede Spindel ein Teller o mit dem 
Papierbandteller p angeordnet. Letzterer kann ſich frei drehen und beſitzt 
auf jeder Seite einen Randflanſch, um die Lagen des Bandes zuſammen⸗ 
zuhalten. Der eine dieſer Flanſche (oder auch beide) ſind abnehmbar, wie 
dies aus Abbild. 490 erſichtlich iſt. Dabei beſitzt der abnehmbare Flanſch g 
einen Hohlzapfen r, der auf einen am feſten Flanſch angebrachten Zapfen s 
paßt. Das Band g läuft nun in bekannter Weiſe durch die Anfeuchtvor⸗ 
richtung u v durch den feſtſtehenden Führer zwiſchen den Zuführwalzen w 
nach der in Abbild. 49d und e deutlich erkennbaren Rundungsvorrichtung. 


— 


— ELE E e Saar = 


— 


ke 


u E ` 
Abbild. 50 a. Abbild. 50 b. 


Dieſelbe beſteht aus einem hohlen Kegel x, der in Verbindung mit einer 
ſpitzwinkelig genuteten Rolle y ſteht Der kegelförmige Trichter x, deſſen 
Form durch Einſetzen eines zweiten Trichters 2 beliebig geändert werden 
kann, bringt bei der Einbiegung bezw. Kräuſelung des Bandes deſſen 
Ränder zuſammen und bereitet ibn dadurch für die allmählich zwiſchen 
der genuteten Rolle y und dem Flügel c ftattfindenden Drahtgebung vor. 
Das Band wird hierauf nach der Spindel b, die mit einem Flügel e und 
einer Spule k verſehen iſt, geführt. Die Spule k ſteht unter dem Ein⸗ 
6 
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fluß einer Bremſe, die dazu dient, die Drehung der Spule genügend zu 
verzögern, um dem Flügel c die erforderliche Voreilung zu geben, damit 
das Band auf die Spule aufgewunden werden kann. Die Bremſe beſteht 
aus einer an der Spule k befeſtigten Scheibe b und einer Schnur i, die 
durch ein Gewicht k in Reibungseingriff gehalten wird, wobei der Grad 
der Reibung vergrößert werden kann und dem Flügel dadurch eine größere 
Voreilung gegeben wird, in dem Maße, wie der Durchmeſſer der Garn⸗ 
ſpule zunimmt. Zu dieſem Zwecke beſitzt die die Spule anhebende Schiene! 
an der Vorderkante Ausſparungen m, die die das Gewicht tragende Schnur i 
aufnehmen und dadurch ermöglichen, ſie mehr oder weniger um die mit 
der Spule verbundene Steibe h herumzulegen. Der Antrieb der auf dem 
Maſchinenrahmen a befeſtigten Spindeln geſchieht durch den Antrieb d e 
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Abbild. 514 - d. , 

Leinveber bewirkt die Rundung des Bandes und gleichzeitig 
eine Begrenzung des Drahtes bei ſeinem Fadenführer (D. R.⸗P. 
Nr. 140 012, brit. 10 530/02) entweder durch Anbringung von 
ſchraubenförmig gewundenen Drähten, wobei bei Rechtsdraht die 
Schraubenlinie rechts, bei Linksdraht links herumlaufen muß 
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(Abbild. 50a), oder indem er in den Trichter einen koniſchen 
Dorn einführt (Abbild. 50 b). 

Um auf der Spinnmaſchine einen feuchten Garnkörper mit 
einem oder beiderſeits kegelförmigen Ende derart zu bilden, daß 
derſelbe, ohne umgeſpult zu werden, in einen Webſchützen ein- 
gelegt und der Faden von innen nach außen abgezogen werden 
kann, bildet die Patentſpinnerei A.⸗G. in Altdamm (D. R.⸗P. 
Nr. 167 490) ihre Spindeln in der in Abbild. 514 — d wieder- 
gegebenen Weiſe aus. Dabei ſtellt Abbild. 514 eine Flügel- 
fpindel dar, während b— d den bei der Handſpindel verwendeten 
Spindelarten gleichen. 


Abbild. 52a. 


In der erſten Abbildung beſteht die zur Aufnahme des Fadens 
dienende Spule aus einem kegelförmigen Mittelteil a. Zur Bildung der 
kegelförmigen Vertiefungen am Garnkörper iſt an der Seitenſcheibe b ein 
fegelförmiger Anſatz d und an der Seitenſcheibe ein ebenſolcher Anſatz e 
derart vorgeſehen, daß der auf dieſer Spule aufgewickelte Garnkörper an 
beiden Enden mit einem nach innen koniſch verlaufenden Anſatz verſehen 
iſt. Iſt auf der Spule ein Garnkörper gebildet, ſo wird die Seiten⸗ 
ſcheibe b abgeſchraubt und der Garnkörper nach oben abgeſtreift. 

Die Bildung des Garnkörpers mit kegelförmiger Vertiefung könnte, 
wie aus Abbild. 50 b erſichtlich, auch in der Weiſe vorgenommen werden, 
daß auf den kegelförmigen Teil einer Holzſpule eine federnde Blechſpule f 
aufgeſteckt und der feucht verſponnene Faden auf derſelben mit zylindriſcher 
Windung aufgewickelt wird. Nach Bildung des Garnkörpers wird dann 
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die Blechhülſe k von der Holzſpule abgeſtreift, und hierauf kann der Garn⸗ 
körper ſelbſt von der Blechhülſe, die infolge der Federung zuſammengeht, 
leicht abgenommen werden. & 

Bei der Ausführungsform nach Abbild. Die iſt auf der Spindel g 
eine Blechhülſe h umgekehrt derartig aufgeſteckt, daß das ſpitz zulaufende 
Ende nach unten ſteht. Der Antrieb der feſtſtehenden Spindel erfolgt in 
bekannter Weiſe durch den Wirtel, während auf die Spindel oberhalb des 
Wirtels noch ein kleiner Teller i loſe aufgelegt wird, um das Abſtreifen 
der Blechhülſe vorzunehmen. Die Bildung des Garnkörpers erfolgt von 
oben nach unten. Hierbei wird der Faden bei Bildung jeder Fadenſchicht 
mit gleicher Geſchwindigkeit auf⸗ und abgeführt, um kreuzſpulenartige 
Windungen zu erzielen, die die Haltbarkeit des Garnkörpers noch erhöhen 
und das Abziehen des Fadens von innen heraus erleichtern. 


Abbild. 52 b. 


Bei der Ausführungsform nach Abbild. 51d iſt die Blechhülſe h 
vermittels der beiden Anſatzringe 1 und m auf der Spindel g unmittel- 
bar befeſtigt, und zwar ſo, daß das kegelförmige Ende nach oben ſteht. 
Auf die Blechhülſe h wird ein Telleranſatz n aufgeſtreift, ſo daß nunmehr 
der geſponnene Faden mit kegelförmiger Windung auf der Hülſe h auf- 
gewickelt werden kann, wobei die Bildung des Garnkörpers von unten 
nach oben erfolgt. Iſt der Garnkörper gebildet, ſo wird durch Hochziehen 

des Telleranſatzes n der Garnkörper von der Blechhülſe h abgeſtreift. 


Eine Flügelſpinnmaſchine, bei der namentlich die Anfeucht⸗ 
vorrichtung eine eigenartige Ausbildung gefunden hat, iſt die der 
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Erſten Oeſterr. Jute⸗Spinnerei und Weberei in Wien (D. R.-P. 
Ne. 275 281) (Abbild. 52). 


Die zu verſpinnenden Papierbänder 2 werden von der Papierrolle 1 
über eine offenliegende Anfeuchtwalze 3 und den Lieferwalzen 4, 5 der 
Spindel 6 zugeführt. Um knotenfrei anſpinnen zu können, iſt die eine der 
Lieferwalzen, zweckmäßig die Oberwalze 5, derart ausgeſtaltet, daß die 
Lieferwalzen für jeden Papierſtreifen ſeitlich zugänglich ſind. Zu dieſem 
Zwecke beſteht die Oberwalze 5 bei der veranſchaulichten Ausführungs⸗ 
form aus mehreren Teilen 5‘, 5 von welchen jeder zwecknäßig die Walzen 
für je zwei Papierbänder enthält und jeder für ſich in der Mitte und in 
einem ſolchen Abſtande von dem benachvarten Teil gelagert iſt, daß 


vg 


N 
Abbild. 53. 


zwiſchen je zwei Teilen ein Zwiſchenraum für das ſeitliche Einführen des 
Papieres in das zugehörige Lieferwalzenpaar vorhanden iſt. Um beim 
Anſpinnen den Papierſtreifen trocken führen zu können, iſt jeder Papier⸗ 
ſtreifen durch entſprechende Leitung um eine Spannvorrichtung inner⸗ oder 
außerhalb des Bereiches der Anfeuchtwalze führbar. Die Spannvorrichtung 
beſteht aus einem ſchwingbar gelagerten Hebel 7, der zwei Führungs⸗ 
rollen 8, 9 enthält, die ſeitlich zugänglich und in verſchiedenen Höhenlagen 
derart angeordnet ſind, daß bei Führung des Papieres von der unteren 
Rolle 9 auf die obere Rolle 8 das Papier außerhalb des Bereiches der 
Anfeuchtwalze 3 in die Lieferungswalzen 4, 5 eingeführt werden kann 
(Abbild. a rechts), während bei Führung des Papieres über die obere 
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Rolle auf die untere Rolle der Lauf des Papieres zu den Lieferwalzen 
über die Anfeuchtwalze eingeſtellt wird (Abbild. a links). In Abbild. a 
rechts iſt der Lauf des Papieres vor dem Anſpinnen veranſchaulicht, 
während in Abbild. a links der Lauf des Papieres während des Spinn⸗ 
prozeſſes erſichtlich gemacht iſt. 

Bei den Flügelſpinnmaſchinen ſoll eine Spindel von Claviez 
(D. R.⸗P. Nr. 101 034) Erwähnung finden (Abbild. 53), auf 
der eine Meſſinghülſe c loſe ſitzt. Auf diefe UI die Pfeife a, die 
durch den Druck der Feder e feſtgehalten wird, angebracht. Die 
Flügel drehen ſich in demſelben Sinne, in dem das Band auf 
die Pfeife a aufgeſpult iſt, ſuchen ſomit das Band auf die Spule 
aufzuwickeln, jo daß es beim Drehen durch Abzugswalzen leicht, 
aber geſpannt, abgezogen werden kann. 


5. Ueber den Draht von Papiergarnen. 


Das oben erwähnte Anfeuchten der Bänder hat nicht etwa 
den Zweck, den Papierſtoff derart aufzuweichen, daß die Fäſerchen 
wieder die Gefügigkeit erhalten, die ſie auf der Papiermaſchine 
inne hatten, ſondern es ſollen durch das Anfeuchten verſchiedene 
Eigenſchaften des Papieres, die es in angefeuchtetem Zuſtande 
annimmt, für den weiteren Arbeitsprozeß verwertet werden. 
Dieſe in angefeuchtetem Zuſtande veränderten Eigenſchaften, die 
hauptſächlich für die Papiergarn⸗Herſtellung von Wichtigkeit 
ſind, laſſen ſich aus dem nachfolgenden erkennen. 

Leitet man in ein einfaches Band n Drehungen ein und 
überläßt es ſich ſelbſt, ſo werden ſich bei einem vollkommen 
elaſtiſchen Körper ſämtliche n eingeleitete Drehungen wieder auf⸗ 
drehen. Bei einem unvollkommen elaſtiſchen Körper werden n' 
Drehungen verbleiben. Das Verhältnis der elaſtiſchen Drehungen. 
d. h. der zurückgegangenen Drehungen, zu den eingeleiteten 
Drehungen wollen wir als Drehelaſtizitätsgrad bezeichnen und 
ihn ausdrücken durch: 


Beobachtet man nun den Drehelaſtizitätsgrad an einem 
trockenen und einem aus demſelben Rohſtoffe beſtehenden, ange⸗ 
feuchteten Papierftreifen, fo ergeben ſich folgende Werte, die nur 
für einen beſtimmten Fall, der das Weſen des Drehelaſtizitäts⸗ 
grades charakteriſieren ſoll, Geltung haben, und die ſich natürlich 
mit Breite, Dicke, Belaſtung, Leimung, Spinnfeuchtigkeit und 
Zuſammenſetzung des Rohſtoffes ändern. Das dieſen Verſuchen 
zugrunde liegende Band hatte eine Breite von 9 mm, eine 
Dicke von 0,8 mm und eine mittlere Leimung. Der Grad der 
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Anfeuchtung betrug rd. 20%. Der Rohſtoff beſtand vorwiegend 
aus Nadelholzzelluloſe. 


Trockenes Papierſtoffband (I = 30 cm) 


n 5 10 15 20 25 30 
| 


n. 1 2 7 1828 
n! 08 0.75 0 70 0 85 0.28 0 28 


Angefeuchtetes Papierſtoffband (1 = 30 cm) 


n 5 10 1520 25 30 
1 5 10 15 20 25 30 


ni 0 0 0 0 0 0 


| 
| 


Aus den beiden angegebenen Tabellen iſt erſichtlich, daß 
ſich bei der hohen Drahtzahl von 30 immer noch das im 
trockenen Zuſtande verdrehte Band ziemlich viel zurückdreht, 
während das im angefeuchteten Zuſtand verdrehte Band ſchon 
bei der geringſten Drahtzahl von 5, alſo bei der faſt kleinſten 
Deformation, keine elaſtiſchen Drehungen zeitigt, was natürlich 
für die weitere Verwendung der Papierftoffgarne von größter 
Wichtigkeit iſt. Dazu kommt noch, daß die bleibenden Ver⸗ 
drehungen des feuchten Bandes auch faſt (es wurde bei dem 
Band mit der Drahtzahl 30 nur eine Rückdrehung beobachtet) 
in demſelben Umfange nach dem Trockenwerden beſtehen bleiben, 
da das Papier im angefeuchteten Zuſtande ſich der neuen Form 
bei Beanſpruchungen innerhalb der Feſtigkeitsgrenzen ganz und 
gar anpaßt. Dieſe letztere Elgenſchaft, die für das Spinnen 
und die weitere Verwendbarkeit von Papiergarnen wichtig 
iſt, geht auch aus den in Abbild. 54 dargeſtellten Garnen her⸗ 
vor, von denen das obere ſich auf das angefeuchtete, das untere 
ſich auf das trocken geſponnene Papier bezieht. Der Unterſchied 
zwiſchen dem im trockenen und im angefeuchteten Zuſtand ver- 
ſponnenen Garn iſt zu deutlich, als daß hier näher darauf ein- 
gegangen zu werden braucht. Dabei iſt noch zu bemerken, daß 
das hierbei benutzte Band wenig geleimt war. Stärker geleimtes 
Band wird ſich, wie in Abbild. 55 dargeſtellt iſt, verhalten 
und ſich gar nicht ſo oft, wie dies bei den weniger geleimten 
Garnen der Fall iſt, zuſammendrehen laſſen. 
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Man bezeichnet die Eigenſchaft eines Stoffes, durch ent- 
ſprechende Krafteinwirkungen erhebliche Geſtaltsände⸗ 
rungen ohne Rückbildungsfähigkeit aufzunehmen, mit 
dem Namen Bildſamkeit oder Plaſtizität. 


Abbild. 54. 


Ein weiterer Umſtand, warum wir beim Spinnen von 
Paplierſtoffbändern diefelben anfeuchten, geht aus dem Verhalten 
des trocken gegenüber dem feucht verſponnenen Bande in bezug 


Abbild. 55 b. 


auf die Zerreißfeſtigkeit während des Zuſammendrehens hervor. 
Bevor jedoch auf dieſes Verhalten der trockenen und feuchten 
Papierbänder näher eingegangen werden kann, iſt es not- 
wendig, die Vorgänge während des Verdrehens kennen zu lernen, 
und namentlich zu unterſuchen, welchen Einfluß der Draht über⸗ 
haupt auf die Feſtigkeit der Papierbänder hat. 

Ueber das Weſen der Drahtgebung bei Papiergarnen 
herrſcht allgemein noch ziemlich große Unklarheit, namentlich 
beſteht vielfach die Meinung, daß durch die Drahtgebung eine 
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Erhöhung der Feſtigkeit der Papierbänder erfolgt. Da in 
bezug auf den Einfluß der Drahtgebung auf die Feſtigkeit ein⸗ 
gehende Verſuche nur von Pfuhl veröffentlicht ſind, und da 
Pfuhl dabei zu folgendem Reſultat kommt (Pfuhl, Paplerſtoff⸗ 
garne, S. 102): „Das aus den naſſen Bändern erzeugte 
Garn zeigt alſo eine Zunahme der Feſtigkeit durch das 
Zuſammendrehen von 2,42 Km (von 2,39 auf 481 Km) 
Reißlänge“, fo ift es leicht erklärlich, daß ſich dieſes Ergebnis, 
da weitere Verſuche nicht vorhanden ſind, bis heute erhalten hat, 
und daß das bei Papierftoffgarnen gefundene Ergebnis auf die 
Papiergarne angewendet worden if. Dem entgegen ſtellte 
der Verfaſſer bei ſeinen an den verſchiedenartigſten 
Papiergarnen angeſtellten Zerreißverſuchen zwiſchen 
Band und Garn nicht wie Pfuhl eine Erhöhung, ſondern 
eine Erniedrigung der Feſtigkeit bezw. eine Verringe⸗ 
rung der Reißlänge des Garnes infolge Spinnens feſt. 
Um nun dieſe Verſchiedenheit in den Reſultaten aufzuklären, war 
es notwendig, zuerſt den Herſtellungsgang der früheren Papier- 
ſtoffgarne und jetzigen Papiergarne technologiſch aufzuſtellen und 
dann die Vorgünge während des Spinnens einer näheren Be- 
trachtung zu unterwerfen. Der Verfaſſer kam dabei zu dem 
Reſultat, daß bei den durch die jetzige Herſtellungsweiſe erzeugten 
Papiergarnen von einer Erhöhung der Feſtigkeit durch 
Drahtgebung keine Rede ſein kann, da hierbei die durch das 
Spinnen erzielte Reibung, die in der Faſerſtoffſpinnerei eine fo 
große Rolle ſpielt und erſt die Herſtellung von Fäden und Garnen 
ermöglicht, bei den glatten Flächen des Papiers, namentlich in 
geleimtem Zuſtande, überhaupt keinen oder nur eine durch den 
Reibungskoeffizienten des Papieres bedingte kleine Erhöhung der 
Feſtigkeit verurſacht. 

Die unter Umſtänden bei rauhen Papieren durch Reibung 
erzielte kleine Erhöhung der Feſtigkeit wird aber ſofort infolge 
der weiter unten näher behandelten Spannungsverteilung beim 
Verdrehen erheblich herabgemindert, ſo daß die Bruchfeſtigkeit 
der Garne weit geringer iſt als die der Bänder. 

Der Verfaſſer hat nun Zerreißverſuche an Garnen mit ver⸗ 
ſchiedenen Drahtzahlen, aber aus ein und demſelben Teller 
ſtammend, angeſtellt und fand dabei, wie weiter unten mitge- 
teilt wird, die Beſtätigung der oben angeführten Theorie. 
Verſchiedentlich wurde dem Verfaſſer beim Erörtern der erwähnten 
Frage mit Fachleuten die Zunahme der Feſtigkeit des Garnes 
gegenüber der des Bandes durch ſofort zwiſchen den Händen 
angeſtellte Verſuche gezeigt. Das Band wurde dabei einfach 
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zwiſchen den Fingern lang angefaßt und zerriſſen. Hierbei tritt 
ſelten die normale, gleichmäßig verteilte, in Längsrichtung: 
wirkende Zugkraft auf, ſondern wohl immer wird der eine Rand- 
auf Zug mehr beanſprucht als der andere, ſo daß die Spannung 
in den mehr beanſpruchten Faſern viel eher der Bruchgrenze 
nahe kommt als in denen im übrigen Querſchnitt. Würden die 
Bänder genau in derſelben Weiſe zerriſſen wie die Garne, d. h. 
kurz angefaßt und vollkommen achſial beanſprucht, ſo daß die 
Zerreißkraft tatſächlich gleichmäßig über den ganzen Querſchnitt 
verteilt wird, ſo würde bei dieſem ſo einfachen Zerreißverſuch 
eine Erhöhung der Feſtigkeit ſicher nicht feſtzuſtellen ſein. 

Um den Urſprung der Feſtigkeitsabnahme infolge Verdrehens 
feſtzuſtellen, ſtellte der Verfaſſer nachfolgende 1heoretiſche Be⸗ 
trachtungen, die dann durch Verſuche ihre Beſtätigung fanden, 
an. Dabei ergab ſich, daß die das Band beanſpruchenden Kräfte 
ſich aus einem Drehmoment unter gleichzeitiger Wirkung einer 
Zugkraft, die beim Spinnen durch die Abzugskraft dargeſtellt iſt, 
zuſammenſetzen. 

Während nun ein trockenes, ſteifes Papierband in bezug auf 
den Drehelaſtizitätsgrad bis zu einer gewiſſen Drahtzahl den 
Geſetzen eines iſotropen Körpers entſpricht, gehorcht ein ange⸗ 
feuchtetes Papierband, wie der Verſuch über den Drehelaſtizitäts⸗ 
grad ergeben hat, infolge feiner angenommenen Plaſtizität nicht 
mehr jenen Geſetzen. Es wird ſich daher ein trockenes Papier- 
band beim Verdrehen anders verhalten wie ein angefeuchtetes, 
wie dies aus Abbild. 55a und b deutlich hervorgeht. Das 
trockene Papierband verhält ſich wie ein auf Drehung bean⸗ 
ſpruchter Blechſtreifen. Es wird daher im allgemeinen den für 
dieſe Körper geltenden Geſetzen gehorchen, wie ſie namentlich 
enthalten ſind: in dem Werke von Bach — Feſtigkeit und 
Elaſtizität — ſowie beſonders in der Abhandlung von Bufe- 
mann — Formänderung durch Verdrehung (3. d. V. 
D. J. 1911, S. 603). 

Letzterer kommt dabei zu dem wichtigen Satze, daß die 
Beanſpruchung des äußeren Querſchnittes auf Zug 
doppelt jo groß wird wie die des inneren Querſchnittes. 
Dieſe große Beanſpruchung der äußeren Faſern geht auch aus 
dem Verdrehen des Papierbandes hervor, indem dasſelbe nach 
der Drahtzahl 5 an den Rändern einzureißen beginnt. 

Wird dagegen dasſelbe Band angefeuchtet, ſo hat der Ver⸗ 
faſſer beobachtet, daß man mit der Drahtzahl bei geeigneter 
Spinnfeuchtigkeit, die natürlich von dem Rohſtoff und der Höhe 
des Leimens abhängen wird, bei der oben angegebenen Breite 
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und Dicke bis auf 36 und noch mehr bezogen auf 10 cm Länge 
gehen kann, ohne daß das Band ſchon beim Spinnen zerreißt. 
Dieſer Unterſchied in dem Verhalten eines trockenen und ange⸗ 
feuchteten Papierbandes kommt noch zu den früher angeführten 
Gründen, weshalb ein Papierband beim Drahtgeben an- 
gefeuchtet werden muß, hinzu. 


Um nun die Spannungsverhältniſſe beim Verdrehen eines 
angefeuchteten Papierbandes kennen zu lernen, denkt ſich der 
Verfaſſer die Breite des Bandes in eine Reihe ſcharf neben⸗ 
einander liegende Faſerſtränge zerlegt. Wird nun dieſes ſo zer⸗ 
legte Band verdreht, ſo konnte der Verfaſſer beobachten, daß ſich 
die äußeren Faſerſtränge in Schraubenlinien um den 
innerſten Faſerſtrang herumlegen. Dabei wird der Steigungs- 
winkel der äußeren Faſerſtränge größer ſein als der der inneren, 
und es werden ſich die Enden der erſteren in ſtärkerem Maße 
einander nähern als die der inneren, d. h. die äußeren Faſer⸗ 
ftränge werden mehr auf die Verkürzung des Geſpinſtes 
hinwirken als die inneren. Durch dieſes Verhalten der Faſer⸗ 
ſtränge entſteht zwiſchen ihnen eine Verſchiedenheit in ihrer 
Beanſpruchung, und zwar werden die äußeren Faſerſtränge auf 
Zug, die inneren auf Druck (Stauchung), beide zugleich noch 
auf Seitendruck beanſprucht. Im Querſchnitt wird, da außen 
Zug und innen Druck herrſcht, eine Schicht vorhanden ſein, die 
weder durch Zug noch durch Druck beanſprucht wird, ſie iſt 
fpannungsfreil Sie wird in der allgemeinen Feſtigkeitslehre 
mit dem Namen neutrale Faſerſchicht belegt. 


Dieſe verſchiedene Spannungsverteilung in den inneren und 
äußeren Querſchnittsſtellen ſtellte der Verfaſſer an den durch ein 
beſonderes Verfahren hergeſtellten Garnen feſt. Das eine Garn 
war 20 mm breit, während bei dem anderen Garn um ein 
20 mm breites Band ein gleichbreites Band herumgelegt war. 
Das nur 20 mm breite Garn zeigte eine Bruchfeſtigkeit von 
4,3 kg, während das doppelt verſponnene Garn eine Bruchfeſtig⸗ 
keit von nur 7,4 kg aufwies. In bezug auf das einfache Garn 
müßte aber das doppelt verſponnene eine theoretiſche Feſtigkeit 
von 8,6 kg haben, wenn man von Spinnverluſten abſieht. 
Außer dieſem Feſtigkeitsabfall zeigten die beiden ineinanderge⸗ 
legten Bänder des fertig verſponnenen Garnes beim Entrollen 
einen Längenunterſchied, und zwar war das außen herumgelegte 
Band infolge der aufgetretenen Zugkräfte um 1 bis 2% länger 
5 ein Beweis für die Richtigkeit der oben aufgeſtellten 

heorie. 
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Nach dem Verfahren von Müller!) können die Spannungen, 
die ſenkrecht zu irgendeinem Durchmeſſer oder in den konzen⸗ 
triſchen Faſerſchichten herrſchen, durch die Kurve (Abbild. 56) 
bfg d dargeſtellt werden. Die Punkte f und g gehören der 
ringförmigen, neutralen Faſerſchicht an, während die ſenkrechte 
Entfernung der Kurvenpunkte von der Geraden fg nach oben 
die Zugſpannungen und nach unten die Druckſpannungen an den 
entſprechenden Stellen des Querſchnittes darſtellen. 


* 


Abbild. 56. 2 Abbild. 57. 


Wird nun dieſes ſo zuſammengedrehte Faſerſtranggebilde 
belaſtet, jo find die äußerſten Schichten a b und de am meiſten, 
aber alle Schichten bis fh und gi auf Zug beanſprucht. 
Dehnen ſich dieſe auf Zug beanſpruchten Faſerſtränge aus, ſo 
rückt die neutrale Ringſchicht f g i h immer mehr nach innen. 
Erſt wenn dieſelbe mit der Achſe c k zuſammenfällt, find alle 
Schichten auf Zug beanſprucht. Hieraus ergibt ſich ohne weiteres, 

1) E. Müller: Ueber die Feſtigkeitseigenſchaften fadenförmiger Faſer⸗ 


gewebe in ihrer Abhängigkeit von dem Drahte derſelben. Zivilingenieur 
1880, Seite 137, 
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daß die Drahtgebung auf die Feſtigkeit derartiger Faſerſtrang⸗ 
gebilde und, wie wir angenommen haben, dann auch auf die 
Papierſtoffbänder von Einfluß fein muß. 

Iſt der Draht gering, ſo iſt der Spannungsunterſchied 
zwiſchen den einzelnen Faſerſträngen dementſprechend gering, und 
es wird dabei bei einer Belaſtung der oben erläuterte Zuftand, 
daß der geſamte Querſchnitt auf Zug beanſprucht wird, viel eher 
eintreten, als wenn der Draht ſehr groß iſt. In dieſem Falle 
werden zwar die einzelnen Faſerſtränge nach innen zu ſtärker 
gepreßt, d. h. die Reibung zwiſchen den Faferfträngen wird 
größer, jedoch werden die Außerften Faſerſtränge ſchon von An- 
fang an auf Zug ſtärker beanſprucht. Dieſe ſtärkere Bean- 
ſpruchung der äußeren Faſerſtränge wird ſich dafür geltend 
machen, daß dieſe viel früher zerreißen, bevor die inneren über⸗ 
haupt auf Zug beanſprucht werden. Hat aber erſt einmal ein 
Querſchnitt am Rande einzureißen begonnen, ſo wird zu ſeinem 
Zerſtören eine viel kleinere Zugkraft nötig fein als zum Zer⸗ 
ſtören eines Querſchnittes, der einem weniger verdrehten Bande 
angehört, wie weiter unten näher ausgeführt wird. 

Der Feſtigkeitsabfall zwiſchen Garn und Band hat aber 
noch eine andere Urſache, die jedoch von keiner ausſchlaggebenden 
Bedeutung iſt, hier aber mit erwähnt werden muß. Beim Zer⸗ 
reißen eines Garnes wird ſich der Teil der Zerreißkraft, der die 
außen um den Kern herumgelegten Teile des Querſchnittes be⸗ 
anſprucht, in zwei Komponenten zerlegen, in eine in der Längs⸗ 
richtung des Bandes wirkende T, und in eine ſenkrecht dazu T, 
(Abbild. 57). Bekanntlich unterſcheidet man nun bei einem 
Papier zwei Richtungen, die Längs- und Querrichtung, erſtere 
entſprechend der Maſchinenrichtung. Nach den Mitteilungen 
der Königlichen Verſuchsanſtalten in Berlin, Jahrgang 1893, 
zeigen die Feſtigkeiten eines Papieres in den beiden erwähnten 
Richtungen einen Unterſchied, und zwar verhält ſich die Feſtigkeit 
in der Längsrichtung zu der in der Querrichtung wie 100 : 75 
bis 100 : 66. 

Wenn wir nun das Band zerreißen, fo iſt der Steigungs⸗ 
winkel = 90°, d. h. ungedreht, und die ganze Zerreißtraft wirkt 
in Längsrichtung des Bandes. Wird der Steigungswinkel kleiner, 
d. h. die auf die Längeneinheit bezogene Drahtzahl wird größer, 
ſo wirkt auch eine die Querrichtung beanſpruchende Kraft. Mit 
immer kleiner werdendem Winkel, alſo mit größer werdender 
Drahtzahl, wird dieſe Kraft immer größer, alſo mithin der 
Feſtigkeitsabfall auch immer größer. Dieſer Feſtigkeitsabfall 
der ſo beanſpruchten Teile des Querſchnittes muß natürlich auf 
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die Geſamtfeſtigkeit des Garnes von Einfluß ſein. Dabei iſt 
noch zu berüdſichtigen, daß Dë beim Spinnen in der Längs⸗ 
richtung Knitter und Rillen und dergleichen ergeben, die natur⸗ 
gemäß auch auf den Feſtigkeitsabfall in der Querrichtung hin⸗ 
wirken werden. 

Dieſe hier angeführten Urſachen für den Feſtigkeitsabfall 
werden ſich natürlich von Fall zu Fall ändern und von der Art 
des Spinnprozeſſes (ob Ring-, Flügel- oder Tellerſpinnmaſchine), 
von der Art der Faltung, vom Rohſtoffe, von der Höhe der An⸗ 


Abbild. 58. 


feuchtung, in der Hauptſache aber von der Drahtzahl abhängig ſein. 
Der Verfaſſer kommt daher zu dem Satz: Mit zunehmendem 
Draht, d. h. mit kleiner werdendem Steigungswinkel 
wird vor allen Dingen infolge der verſchiedenen, beim 
Spinnen ve rurſachten Spannungsverteilung und ferner 
auch noch infolge der immer größeren Beanſpru chung 
der außen gelegenen Teile des Bandquerſchnittes ſowie 
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in Querrichtung ein den beim Spinnen auftreten- 
den ſonſtigen verſchiedenartigſten Verhältniſſen ent⸗ 
ſprechender Feſtigkeitsabfall eintreten. 

Dem oben erwähnten Einreißen an den Rändern während 
des Spinnens hat man in der Praxis in verſchiedener Weiſe 
entgegenzuwirken verſucht. Entweder falzt man 2-, 4- oder noch 
mehrmals das Band (ſiehe Abbild. 58), fo daß die äußeren 
Ränder des Bandes nach innen zu liegen kommen und der 
Querſchnitt, der die beim Garn zu äußerſt liegenden Faſerſtränge 
zu bilden hat, dadurch verdoppelt, vervier⸗ oder vermehrfacht 
wird, oder man verſtärkt die Ränder in der in Abſchnitt 4 näher 
beſchriebenen, vom Verfaſſer angegebenen Weiſe. Es iſt nach 
dem oben Geſagten ohne weiteres klar, daß eine Verſtärkung 
am Rande, alſo eine Vergrößerung des Querſchnittes an der 
ungünſtigſten Stelle die dort auftretende Beanſpruchung ver⸗ 
ringern wird. 

Dieſes Einreißen an den Rändern wird aber auch von der 
Spinnfeuchtigkeit abhängen. Legen wir ein Papierband oder 
-garn in Waſſer, jo wird: feine Feſtigkeit ſchnell abnehmen und 
nach einiger Zeit auf nahezu Null gelangen. Spinnen wir 
zu feucht, ſo wird die infolge des Drehmomentes auftretende 
Zugbeanſpruchung an den Rändern, vermehrt um den Teil der 
auf den betreffenden Faſerſtrang entfallenden Abzugskraft, das 
Papierband unter Umſtänden ſchon während der Drahtgebung 
zum Zerreißen bringen, als wenn wir dasſelbe Band weniger 
feucht verſponnen hätten. Wie wir aber ſchon oben geſehen 
haben, müſſen wir, um einen gleichmäßig verlaufenden Faden 
zu erhalten, das Band anfeuchten. Der Grad der Anfeuchtung 
wird natürlich von dem Rohſtoffe ſowie von dem Leimgehalt 
abhängen. 

Das Anfeuchten der Papierbänder kann nach den Vorſchlägen 
des Verfaſſers, die auf den eben ausgeführten theoretiſchen Be⸗ 
trachtungen beruhen, noch in folgender, zweckentſprechender Weiſe 
geſchehen. 

An den in der Zugzone liegenden Faſerſträngen darf wegen 
der Feſtigkeitsabnahme nicht die Feuchtigkeit zu hoch werden, 
während im Innern eine größere Feuchtigkeit wegen der damit 
verbundenen größeren Plaſtizität erwünſcht iſt. Das Verhalten 
des Papieres, vom Verfaſſer in folgendem Satz zuſammengeſtellt, 
größere Feſtigkeit der außen liegenden Stellen des 


) Das eine Ende iſt etwas aufgebogen. In Wirklichkeit liegt es 
auch eng in der Mitte des Querſchnittes. 
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Querſchnittes in weniger angefeuchtetem Zuſtande zu 
erhalten, ohne daß dabei die Plaſtizität, die von der 
größeren Feuchtigkeit in dem weitaus größeren Kern- 
querſchnitt abhängig iſt, verkleinert wird, kann bei den 
gleich nach dem Schneiden angefeuchteten und dann ſo auf⸗ 
gewickelten Papierbändern dadurch erreicht werden, daß man 
die angefeuchteten Teller, bevor man ſie auf die Spinnmaſchine 
bringt, nicht ſchichtweiſe aufeinander baut, ſondern ſie mit 
Zwiſchenräumen ſenkrecht nebeneinander ſtellt, ſo daß die Luft 
zwiſchen den einzelnen Tellern hindurchſtreichen kann. Dadurch 
kann die in den außenliegenden Stellen des Querſchnittes be⸗ 
findliche Feuchtigkeit verdunſten, während im Innern die durch 
die Anfeuchtvorrichtung gegebene Feuchtigkeit erhalten bleibt. 
Bei denjenigen Bändern, die ihre Anfeuchtung auf der 
Spinnmaſchine durch eine den Spindeln direkt vorgelagerte An- 
feuchtvorrichtung erhalten, kann die nach dem Rande zu ab- 


Abbild. 59 a und b. 


nehmende Anfeuchtung dadurch erlangt werden, daß man ent⸗ 
weder das Band über eine ballig gedrehte und über dem An- 
feuchttrog befindliche Rolle führt und dann nur den mittleren 
Teil des auf der Rolle liegenden Bandes in die Anfeuchtflüſſigkeit 
tauchen läßt (Abbild. 59a), oder daß man nur den mittleren 
Teil durch eine in den Flüſſigkeitstrog tauchende, mit Filz und 
dergleichen überzogene Rolle berühren läßt (Abbild. 59 b). In 
beiden Fällen werden die nicht benetzten Ränder ihre zum 
Spinnen nötige Feuchtigkeit durch Anſaugen der Flüſſigkeit aus 
dem inneren Teile des Querſchnittes erhalten. 

Bei denjenigen neueren Verfahren, die das Band vor dem 
Spinnen erſt zwei- oder mehrfach ineinanderfalzen, und zwar fo, 
daß die leicht einreißenden äußeren Randſtellen nach innen zu 
liegen kommen, werden naturgemäß die eben angeführten Vor⸗ 
ſchläge nicht in Betracht zu ziehen ſein. 

Im vorhergehenden wurde darauf hingewieſen, daß das 
Papierſtoffband als eine Schar nebeneinanderliegender Faſer⸗ 
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ſtränge gedacht werden kann. Auf Grund diefer Annahme konnte 
der Verfaſſer bei ſeinen Betrachtungen das Garn als ein Seil 
auffaſſen, um deſſen inneren Kern ſchraubenförmig Faſer⸗ 
ftränge herumgelegt "nun, Es ſtellte ſich hierbei die Frage 
heraus, in welchem Maße füllt der verdrehte rechteckige Quer⸗ 
ſchnitt den durch das Verdrehen entſtehenden runden Querſchnitt 
aus. Wie die mitkroſkopiſchen Abbildungen) (Abbild. 60 u. 61) 
zeigen, faltet ſich das Band beim Verdrehen in mehrere Lagen 
zuſammen; dabei bilden ſich aber mehr oder weniger große 
Zwiſchenräume, und der Kreis querſchnitt wird von dem Papier- 
ſtoff nicht ganz ausgefüllt. Es muß ſich daher ein Wert an- 
geben laſſen, der das Verhältnis des Faſervolumens zum Volumen 


Abbild. 60. 


des als ein Ganzes betrachteten Faſergebildes ausdrückt. Dieſe 
Verhältniszahl, mit dem Namen Völlig keitswertziffer ? be- 
zeichnet, leitet ſich nach folgender Betrachtung ab. 
Bedeutet N - die metriſche Nummer des Garnes 

s das wirkliche ſpezifiſche Gewicht 

d = den Durchmeſſer des Garnes 
und wäre der Querſchnitt vollſtändig mit Papierſtoff erfüllt, ſo 
würde ſein: 


1s Sg. 


*) Siehe Anmerkungen Seite 98 u. 99. 
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Nun iſt aber der Querſchnitt nur zum Teil mit Papierſtoff er- 
füllt, und demgemäß iſt i 


x d? H 
= S8 . 1 vo = g und da N 
za? | 4 __ Konst. 


S „ ee 
4 N 2 9 * d2 . S. N d 2. N. 


Aus dieſer Formel beſtimmt ſich auch der Durchmeſſer des 
Garnes zu: 


05 


4 Konst. 
VN. 


d 2 — SKI — _ 
N oder d 


SR Mr TS e 


Abbild. 61. 
s=1,21g/ccm*); N = 1,16; d gemefjen **) = 1,0 mm, demnach 
A 


2 — = . 0,88. 
j * 1,0 121 ME EN, 


Als Wert für das ſpezifiſche Gewicht iſt der durch die Auf⸗ 
triebsmethode beſtimmte Wert des wirklichen ſpezifiſchen Gewichtes 
**) Siehe Anmerkung auf Seite 99. 
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Die Völligkeitswertziffer ändert ſich mit zunehmender 
Drehung, und zwar wird ſie ſich immer mehr der 1 nähern, 
je ſtärker wir zuſammendrehen; doch wird He nie über einen 

Grenzwert hinausgehen, da die Poroſität des Papieres ſowie 


Abbild. 62. 


die verſchiedenartigſte Faltung beim Verſpinnen ſtets Zwiſchen⸗ 
räume entſtehen laſſen, die ſelbſt durch die ſtärkſte Drehung 
zwar bis auf ein Minimum herabgedrückt werden, aber nie 
ganz verſchwinden. Näheres zu bringen über die Völligkeits⸗ 


einzuſetzen, da der Flächeninhalt bei Beſtimmung des ſcheinbaren ſpez. 
Gewichtes die lufterfüllten Zwiſchenräume mit einſchließt. 

) Die in den Abbildungen 60 und 61 wiedergegebenen Querſchnitte 
ſtimmen mit der Wirklichkeit nicht genau überein. Trotz ſorgfältiger Präpa⸗ 
rierung gelang es dem Verfaſſer nicht, Querſchnitte herzuſtellen, die voll⸗ 
ſtändig der Wirklichkeit entſprachen. Nach dem Schneiden dehnten ſich die 
Querſchnitte aus bezw. rollten ſie ſich auf, und es entſtanden ſo längliche 
Gebilde, wie ſie in den Abbildungen wiedergegeben ſind. Der oben ange⸗ 
gebene Durchmeſſer wurde an einem hartgedrehten Garne, deſſen Qner⸗ 
ſchnitt nach den verſchiedentlich angeſtellten Radialmeſſungen ziemlich einem 
Kreiſe entſprach, gemeſſen. Der hier angegebene Wert für die Völligkeits⸗ 
wertziffer entſpricht alſo nicht dem für den in den Abbildungen wieder⸗ 
gegebenen Ouerſchnitte ſondern derſelbe ſtellt den der Wirklichkeit ent⸗ 
ſprechenden Wert dar. 


7* 
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wertziffer, namentlich über den Einfluß der Breite und der Dicke 
des Bandes, würde die Aufgabe einer beſonderen Arbeit ſein. 
Betrachten wir nun die um den inneren Kern herumge⸗ 
legten äußeren Faſerſtränge (Abbild. 62), ſo ſchließen dieſelben 
mit der Horizontalen einen Winkel — den Steigungs⸗ 
winkel a ein, der abhängig ſein wird von dem äußeren Durch⸗ 
meſſer und den auf die Längeneinheit bezogenen Drehungen 
bezw. von der Ganghöhe. Bezeichnen wir mit u die auf die 
Längeneinheit bezogenen Drehungen und mit h die Ganghöhe, 
o iſt 
ſo iſt \ 
d GL u d. 2 
Im allgemeinen wird der Tangens noch von einer Kon- 
ſtanten abhängen, die den bei dem Spinnen auftretenden Ver⸗ 
änderungen Rechnung trägt: 


— — 
h = und ts a 


Konst. 
u. d . 


163 — 


Abbild. 63. 


Beim Verdrehen eines Papierſtoffbandes kann man, wie 
dies aus Abbild. 63 deutlich erkennbar ift*), einen gewiſſen 
Teil des Querſchnittes, der ſich außen um den inneren Kern 
herumlegt und ſo mit einer beſtimmten Breite, die einen Teil 
der Geſamtbreite darſtellt und im folgenden mit bo und dem 
Namen Teilbreite bezeichnet werden ſoll, den ganzen Faden lang 
herumläuft, beobachten. Verdrehen wir nun das Garn weniger 
ſtark, ſo wird das Garn auseinandergezogen erſcheinen — es 
entſtehen Rinnen, und die oben erwähnte Völligkeitswertziffer 
wird bis auf 0,5 und noch weniger herabſinken. Geben wir dem 


) In der Abbildung iſt abſichtlich das Garn etwas aufgedreht, damit 
die entſtehende, um den Kern ſich bildende Teilbreite deutlich zu erkennen iſt. 


D 
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Bande zu viel Draht, fo wird die ſogenannte, beim Spinnen 
entſtehende Teilbreite b. zuſammengepreßt. 

Es entſtehen hier wiederum durch Uebereinanderſchiebungen 
Rinnen, und das Garn wird ſchon dem Ausſehen nach als über⸗ 
dreht erſcheinen. Im erſten Falle iſt der Steigungswinkel zu 
groß, im letzteren Falle zu klein geweſen. Der normale Zuſtand 
wird der ſein, d. h. wir erhalten ein gleichmäßig verlaufendes 
Garn, wenn der Steigungswinkel fo ausfällt, daß ſich die Teil⸗ 
breite b, an die vorhergehende ohne Rinnen- und Rillenbildung 
anlehnt oder wenn die Kanten der Teilbreite dem Prinzip einer 
eingängigen Schraube folgen. In dieſem Falle aber kann man 
den Steigungswinkel bezw. durch dieſen die Drahtzahl in Ver⸗ 
bindung mit der Teilbreite b., deren Größe ſich natürlich von 
Fall zu Fall, d. h. mit der Geſamtbreite, mit den angewandten 
Spinnmaſchinen, mit der den Bändern gegebenen Anfeuchtung — 
ändert, bringen. Der günſtigſte Steigungswinkel beſtimmt ſich 
mit Rückſicht auf Abbild. 55 zu: 


— AA aD 
19. 07 SE und da cos « = SE fo iſt 
— b, 
22, cos 4 d. 
1 
Nun iſt SOS N N alſo 
ige - RR 


Aufgelöſt nach tg « gibt: 
* +0 
R 0 


In dem vorliegenden Garn beträgt die gemeſſene Teilbreite 

e b,=3 mm 
Der Durchmeſſer d = e 1.0 mm. 

Für dieſe Verhältniſſe, alſo für eine Papierſtreifenbreite von 
20 mm und einer Papierdicke von rund 0,1 mm, iſt: 

tg «= u 32349 

und der Winkel * = xd. 72 40%, 
ein Wert, der mit dem in Abbild. 55 erſichtlich annähernd 
übereinſtimmt. 8 


Nun wird gleiche Spannungsverteilung vorhanden ſein bei 
geometriſch ähnlichen Gebilden. Dies führt zu dem Müller ' ſchen 
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Satz, daß für gleiche Verwendungsart der Garne, bei gleicher 
Stoffzuſammenſetzung des Papieres die Gleichung gilt: 


Ee H 9 5 
bi 01. 

3. B. für das oben unterſuchte Garn läßt ſich beſtimmen, 
wie groß tatſächlich der Steigungswinkel der Papierkantenlinien 
außen iſt. Dieſer beträgt: 

4 72 50“. 

Unter Berückſichtigung des Umſtandes, daß die Dickenver⸗ 
hältniſſe des Papieres nicht allzu groß ſind gegenüber den ange⸗ 
wendeten Bandbreiten und nicht zu ſtark voneinander abnehmen, 
wird bei gleicher Füllung der Querſchnitte die Spannung in der 
Hauptſache abhängen von dem Steigungswinkel der Schrauben- 
linie außen und bei gleichem Steigungswinkel etwa gleich groß 
fein. Bei gleichem 5, alſo bei gleicher Papierdicke und ſonſtigen 
gleichen Arbeitseigenſchaften des Papieres, würde ſomit hervor⸗ 
gehen 


CR, 
u = 1 / B 


oder bei gleichen Papierbreiten 5 


` / e 
108 
= U d 
101 N | / 
GC Ce 


Ein kritiſcher (ein Grenzfall) würde der fein, wo der Garn⸗ 
körper möglichſt vollſtändig ausgefüllt ift, alſo jo, daß keine un- 
ausgefüllten Schraubenrillen bleiben. Drehte man dann noch 
weiter, jo würden, wie ſchon oben ausgeführt wurde, Ueberein⸗ 
anderſchiebungen und damit größere Spannungen eintreten. 
Nach den Unterſuchungen unter dem Vergrößerungsglas iſt der 
oben geſchilderte Fall als Grenz- oder kritiſcher Fall zu be⸗ 
trachten. Alſo bei einem äußeren Steigungswinkel von 72° 
50“ würde ein möglichſt gefüllter, gedrehter Garnkörper erzielt 
werden. Eine faſt gleichmäßige Ausfüllung wird entweder er⸗ 
reicht durch Garnichtdrehen (Flachlegen der Streifen, neueſte 
Beſtrebungen, Kron'ſche Textilinbänder, gekreppte Bänder von 
Löbbeke, Oberlahnſtein) oder ſo, daß das Garn zylindriſch ohne 
Schraubenrillen, alſo ſo gedreht iſt, daß gerade die Rillen 
ausgefüllt ſind. Bei geringer Drehung ſind noch ſolche Schrauben⸗ 
rillen vorhanden, bei ſtärkerer bilden ſich durch Ausſchiebungen 
neue. Der oben geſchilderte Drehungsgrad würde deshalb als 
der kritiſche, als Grenzfall zu betrachten ſein. 


Streifenbreite = 9 mm; Streifendicke = 0,08 mm; wenig geleimt, — Nadelholzzelluloſe. 


en 


Sal E Matr. SNE Feſtigkeit ` 1 See ‚Dehnung = 1 51 E E 
auf EN e — agen n Länge in | grad arbeit 
10 cm | g/lidm = | 11 8 e | 0% | km | mm % — | mkg 
0 | 05807 1.88 0 8,41 o 6, | 344 | 1,91 | 0,5 | 0,061 
8 1,85 a 8,41 0 6,30 | 5,75 | 820 | 05 g 0,101 
e log 180 ae 29 1% 520 2m 420 o 0406 
ao i aa | nel 16 5 796 aal ob 041 
a Lamm 1 110 24 188 518 | os 5 op 0454 
es Los 165 18,“ 282 % 4% 11% op | 05 0451 
32 RER 1015 17,0 Se 27,2 8,9 12,10 67 | op | 0,184 


got 
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Der Verfaſſer hat nun Zerreißverſuche an Garnen mit ver⸗ 
ſchiedenen Drahtzahlen, deren Bänder aber aus ein und dem⸗ 
ſelben Teller ſtammten, angeſtellt und fand dabei die Beſtätigung 
der oben angeführten Theorie, daß beim Drahtgeben an 
Papierſtoffbändern ein Feſtigkeitsabfall eintritt, der 
durch die ungünſtige Beanſpruchung der außenliegenden Faſer⸗ 
ſtränge während des Spinnens bedingt wird. Die Zerreißverſuche 
ergaben die in vorſtehender Tabelle angeführten Werte der Zer⸗ 
reißfeſtigkeit bei verſchiedenen Drahtzahlen. Dieſe Werte wurden 
dann zu einer in Abbild. 64 dargeſtellten Feſtigkeitskurve a zu⸗ 
ſammengeſtellt. 

Die Garne mit den Drahtzahlen 8 und 16 wurden auf der 
bekannten Schopper'ſchen Drallmaſchine (Abbild. 65), die mit den 
Drahtzahlen einſchließlich 16 bis 32 auf der Hamel ſchen Spinn⸗ 
maſchine hergeſtellt. In beiden Fällen wurde das Band ein und 


D 7 Ki 234 Ai 


Abbild. 64. 


Ze 


demſelben Teller entnommen, wie auch die dem Bande zu er- 
teilende Spinnfeuchtigkeit (25°) in beiden Fällen faft gleichartig 
geſtaltet wurde. 

Wie die zu Zerreißverſuchen bei dem auf der Drallmaſchine 
ſowohl, wie bei dem auf der Spinnmaſchine hergeſtellten Garn 
mit der Drahtzahl 16 ergaben, zeigten die Reſultate nur wenig 
Verſchiedenheit voneinander, ſo daß bei ſorgfältiger Ausführung 
der Verſuche die Feſtigkeitswerte der auf der Drallmaſchine her⸗ 
geſtellten Garne mit den Werten der auf der Spinnmaſchine 
hergeſtellten Garne verglichen werden können. Allerdings mußte 
die bei den Zerreißverſuchen übliche Einſpannlänge von L = 18 
cm bei den Zerreißverſuchen der auf der Drallmaſchine ent- 
ſtandenen Garne wegen der durch die Bauart der Maſchine 
bedingten kleinen zu ſpinnenden Garnlänge geringer genommen 
werden. Wie der Verfaſſer durch früher angeſtellte Zerreiß⸗ 
verſuche feſtgeſtellt hat, hat die Einſpannlänge auf die Feſtigkeit 
von Papierſtoffgarnen keinen weſentlichen Einfluß, jo daß die Verſuche 
auch in dieſer Beziehung allen Anforderungen gerecht wurden. 
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Betrachten wir die Feſtigkeitskurve a, fo iſt ein Feſtigkeits⸗ 
abfall mit zunehmender Drahtzahl ohne weiteres erſichtlich, 
während die Bruchdehnung, wie aus Abbild. 66 hervorgeht, 
mit zunehmendem Draht zunimmt. Wir drehen daher ein 
Papierſtoffgarn nicht um der Feſtigkeit willen, fon- 
dern hauptſächlich um eine dem Textilgarn ähnliche 
Form und damit zugleich eine größere Bruchdehnung 
und eine nach allen Seiten hin gleiche Geſchmeidigkeit 
zu erlangen. 

Die Kurve der Bruchdehnung läßt erkennen, daß mit zu⸗ 
nehmendem Draht die Dehnung zunimmt, welche ſich mit 
wachſender Drahtzahl einem Maximum nähert. Bei letzterer 
Drahtzahl iſt das Garn überdreht, was ſich ſchon beim Zer⸗ 
reißen zwiſchen den Fingern durch einen eigentümlichen ſcharfen 
Knall kundgibt. Bei Beſtimmung der günſtigſten Drahtzahl 


Abbild. 65. 


wird alſo eine möglichſt geringe Feſtigkeitsabnahme und 
eine große Dehnungszunahme ausſchlaggebend ſein. In⸗ 
wieweit Feſtigkeit und Dehnung durch Drahtgebung vonein⸗ 
ander abhängen, das würde in einer beſonderen Arbeit zu be⸗ 
handeln ſein. 

Auf eine durch Verſuche feſtgeſtellte Tatſache ſoll hier bei 
Erwähnung eines günſtigen Drehungsdrahtes hingewieſen werden, 
deren Betrachtung unter Umſtänden zu falſchen Schlüſſen Anlaß 
geben kann. Nach dem Reſultat von Pfuhl — über den Ein⸗ 
fluß des Drahtes auf die Feſtigkeit von Papierſtoffbändern — 
das oben wiedergegeben iſt, konnte unter Umſtänden bei Beſtim⸗ 
mung des günſtigſten Drehungsgrades die Methode, die in 
der Faſerſtoffſpinnerei allgemein üblich iſt, auch bei den Papier- 
ſtoffgarnen in Betracht kommen, ſofern die den Verſuchen von 
Pfuhl zu Grunde gelegten Bedingungen erfüllt werden können. 


106 


Haben wir ein aus Textilfaſern zuſammengedrehtes Garn 
bezüglich ſeiner kritiſchen Drehungszahl zu unterſuchen, ſo drehen 
wir das Garn auf der Zerreißmaſchine auf bezw. zu und 
beſtimmen dann durch Zerreißen die zu der betreffenden Draht- 
zahl gehörige Feſtigkeit. Die Werte werden zu einer Kurve 
vereinigt, aus der dann zu erſehen iſt, ob das vorliegende Garn 
bei der ihm auf der Spinnmaſchine gegebenen Drehung die 
größte Feſtigkeit zeigt oder nicht. 

Wenden wir nun dieſes Verfahren bei den Papierſtoffgarnen 
an, ſo erhalten wir für alle in Abbildung 56 wiedergegebenen 
Drahtzahlen die gleiche Form der Kurve, wie ſie in ſtrich⸗ 
punktierten Linien für die Drahtzahl 20 eingezeichnet worden 
iſt. Für jede Drahtzahl gibt eine für dieſelbe beſtimmte Kurve 
bei weiterer Auf- oder Zudrehung im ttockenen Zuſtand die größte 
Feſtigkeit für das im feuchten Zuſtand verſponnene Garn an. 


Abbild. 66. 


Dieſes Ergebnis darf uns jedoch nicht überraſchen, nachdem wir 
weiter oben den Einfluß der Feuchtigkeit beim Verdrehen eines 
Papierſtoffbandes erkannt haben. 

Aus dem oben Geſagten geht folgendes hervor: 

1. Die jetzige Herſtellungsweiſe der Papierſtoffgarne verdient 
keineswegs mehr den Namen Spinnen bezw. Zwirnen, ſondern 
den Namen Drellieren von Papierſtoffbändern. 

2. Das Drahtgeben muß im angefeuchteten Zuſtande ge⸗ 
ſchehen, da hierbei das Papierſtoffband eine größere Plaſtizität 
annimmt, die auf die Form, auf den Drehelaſtizitätsgrad und 
auf die Spannungsverteilung während des Spinnens von erheb- 
lichem Einfluß iſt. 8 

8. Es läßt ſich eine Völligkeitswertziffer von jedem Papier⸗ 
ftoffgarn angeben, die anzeigt, in welchem Maße der runde 
Querſchnitt mit Paplierſtoff angefüllt ift. 
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4. Das Drahtgeben an die Papierſtoffbänder bedingt infolge 
der verſchieden auftretenden Spannungen und ſomit infolge der 
verſchiedenen Beanſpruchung der Faſerſchichten eine Feſtigkeitsab⸗ 
nahme des gedrehten Garnes. Die Feſtigkeit nimmt mit der 
EE der Drahtzahl ganz erheblich ab. 

Infolge Drahtgebung wird eine größere Bruchdehnung 
und E eine größere Geſchmeidigkeit der Garne gegenüber 
der Bänder erreicht. 

Zum Schluß ſoll noch kurz auf die Berechnung der Draht⸗ 
zahl der Papiergarne eingegangen werden. In der allgemeinen 
Textilfaſerinduſtrie hat ſich die Müller'ſche Formel 

D=c VN 

eingebürgert, worin D die Anzahl der Drehungen auf eine be⸗ 
ſtimmte Länge, c einen für die betreffende Safer zu beſtimmenden 
Wert, N die metriſche Feinheitsnummer des Garnes bezeichnet. 
Man könnte dieſe Formel auch in der Papiergarninduftrie an- 
wenden, ſofern für c der Wert für das betreffende Papier be- 
ſtimmt wird. Hat man aus ein und demſelben Papier ein Garn 
Nr. 3 und Nr. 4 herzuſtellen, und hat man für das Garn Nr. 3 
den Wert c=13 zu ermitteln, als einen Wert, bei dem Garn 
gut zuſammengedreht und für den Verwendungszweck geeignet 
erſcheint, ſo kann man aus beifolgender Tabelle die Drahtzahl 
für das Garn Nr. 4 zu 26 Umdrehungen auf 10 cm Länge ab- 
leſen. Dieſem Zwecke ſoll die beigegebene Tabelle (ſ. Seite 108) 
dienen. 


6. Ueber das Leimen. 


Das Leimen des Papieres wird entweder im Stoff (in der 
Maſſe, in der Bütte) oder in der Bahn vorgenommen. Durch 
das Leimen im Stoff erreicht man eine gleichmäßigere Verteilung 
der Leimſubſtanzen im Papier. Hierbei wird der Leim entweder 
im Holländer oder auch erſt in der Rührbütte kurz vor Bildung 
der Papierbahn zugeſetzt. Die zwei Grundleimungsarten ſind 
die vegetabiliſche oder Harzleimung und die tieriſche 
Leimung. In der Kriegszeit, wo für Deutſchland der Harzleim 
ziemlich ſchwierig zu beſchaffen iſt, hat man auch die tieriſche 
Leimung im Stoff verwendet, wie weiter unten aus geführt wird. 

Bei der vegetabiliſchen Leimung bildet man zuerſt durch 
Verſeifung eines Harzes (in der Regel Kolophonium) mittels 
Soda eine Harzſeife, wobei je nach der angewendeten Menge 
von Soda entweder der braune oder der weiße Leim entſteht. 
Die letztere Art iſt für die Stoffleimung beſonders geeignet. Aus 


0,7746 
0,8944 
1,0000 
1,0955 
1,1832 
1,2247 
1,2649 
1,3416 
1,4142 
1,4832 
1,5491 
1,5811 
1,6125 
1,6733 
1,7321 
1,8708 
2,0000 
2,1213 
2,2361 


9 V. 


6,97 

8,05 

9,00 

9,86 
10,65 
11,02 
11,38 
12,07 
12,73 
13,35 
13,94 
14,28 
14,51 
15,06 
15,59 
16,84 
18,00 
19,09 
20,12 
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Tabelle der Drehungen auf 10 cm Länge. 
bei gegebener Garn⸗Nummer N. 
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10 VN 


7,75 
8,94 
10,00 
10,96 
11,83 
12,25 


13,42 
14,14 
14,83 
15,49 
15,81 


16,73 
17,32 
18,71 
20,00 
21,21 
22,36 


12,65 | 


16,13 | 


11VN 


8,52 

9,84 
11,00 
12,05 
13,02 
13,47 
13,91 
14,76 
15,56 


16,32 
17,04 


17,39 
17,74 
18,41 
19,05 
20,58 
22,00 
23,38 
24,60 


12 VN 


9,30 
10,73 
12,00 
13,15 
14,20 
14,70 
15,18 
16,10 
16,97 
17,80 
18,59 
18,97 
19,35 
20,80 
20,79 
22,45 
24,00 
25,46 
26,83 


13 VN 
10,07 


11.63 
13,00 
14,24 
15,38 
15,92 
16,44 
17,44 
18,38 
19,28 
20,14 
20,55 
20,96 
21,75 
22,52 
24,32 
26,00 
27,58 
29,07 


14 VN 


10,84 
12,52 
14,00 
15,3: 

16,56 
17,15 
7 
18,78 
19,80 
20,76 
21,69 
22,14 
22,58 
23,48 
24,25 
26,19 
28,00 
29,70 
31,31 


15 VN 


31,82 
33,54 


16 vs 17 VN 


12,39 
14,31 
16,00 
17,53 
18,93 
19,60 
20,24 
21,47 
22,63 


25 23,73 


24,79 
25,30 


25,80 


26,77 
27,71 


209,93 
92.00 


33,94 
35,78 


13,17 
15,20 
17,00 
18,62 
20,11 
20,82 
21,50 
22,81 
24,04 
25,21 
26,33 
26,88 
27,41 
28,45 
29,45 
31,80 
34,00 
36,06 
38,01 


18VN 


13,94 
16,10 
18,00 
19,72 
21,30 
22,04 
22,77 
24,15 
25,46 
26,70 
27,88 
28,46 
29,03 
30,12 
31,18 
38,67 
36,00 
38,18 
40,25 


19 VN 


14,72 
16,99 
19,00 
20,81 
22,48 
23,37 
24,03 
25,49 
26,87 
28,18 
29,43 
30,04 
30,64 
31,79 
32,91 
35,55 
38,00 
40,30 
42,49 
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dieſem Leim werden durch Hinzufügen von Alaun im Stoff Harz 


und tonerdehaltige Verbindungen abgeſchieden. Eine Anweiſung 
zur Bereitung eines Harzleimes iſt die folgende): 

Auf je 100 kg Harz werden zunächſt 20 kg kalzinierte 
90 grädige Soda (oder die entſprechende Menge kriſtalliſterte 
Soda, etwa 55 kg) in 300 1 Waſſer in dem durch die Doppel- 
wandungen mit Dampf geheizten, kupfernen Leimkocher gelöſt; 
hierauf ſchüttet man nach und nach unter ſtetem Umrühren das 
etwa bis zu Haſelnußgröße zerſtoßene Harz hinein und kocht es 
zwei bis drei Stunden langſam. Da die Maſſe bis zum voll- 
ſtändigen Löſen des Harzes ſehr ſchäumt (Kohlenſäureentwicklung), 
muß man ſich eines geräumigen, oben mit einem zylindriſchen 
Aufſatz verſehenen Keſſels bedienen. Der Endpunkt der Kochung 
iſt erreicht, wenn die Maſſe fadenziehend und zähe geworden iſt 
und es bei dem Zerreißen zwiſchen den Fingern keine Spuren 
von kleinen, harten Harzteilchen mehr gibt. Die ſo bereitete 
braune Maſſe läßt man in Fäſſer ablaufen, in denen ſie ſich 
unter Ausſcheidung von brauner, abzuſchöpfender Harzlauge zu 
Boden ſenkt. In den meiſten Fällen ſetzt man dieſem Leim 
noch Stärke zu, um denſelben dickflüſſiger zu machen und die 
Bildung größerer Harztropfen zu verhüten. 

Vor dem Kriege verwendete man Tierleim beim Leimen im 
Stoff meiſt nur als Zuſatz zu Harzleim. Jetzt iſt man gezwungen, 
denſelben direkt zu verwenden, und iſt es daher nötig, ihn durch 
Hinzufügen geeigneter Mittel waſſerauslöslich zu machen. Nach 
Prof. Dr.-Ing. Heuſer ) iſt Tierleim in Waſſer leicht löslich, 
und es beſteht die Gefahr, daß er bei der ausgedehnten Ver⸗ 
wendung auf der Papiermaſchine ausgewaſchen wird. Es ergibt 
ſich alſo die Notwendigkeit, den Tierleim im Papflerſtoff in un⸗ 
lösliche Form oder in ſolche überzuführen, in der er in feſte 
Verbindung mit der Papierfaſer treten kann. Den Tierleim im 
Papierſtoff auszufällen, wurden zudem von dem obengenannten 
Herrn folgende Fällungsmittel angewandt: Chromſäure, Chrom- 
alaun, Gerbſäure (Tannin), kolloide Kieſelſäure, Alaun u. a. m. 
Die Leimwirkungen bei den einzelnen Mitteln waren verſchieden. 
Es wird hierauf auf den angegebenen Aufſatz verwieſen. 

Das Leimen in der Bahn kommt für Spinnpapiere ſelten in 
Betracht, da ja durch das Leimen vor allem auch die Feſtigkeit 
erheblich durch Zuſammenkleben der einzelnen Faſern erböht wird. 


) Aus Müller und Haußner: Die Herſtellung und Prüfung des 
Papieres. S. 1449. 

**) Prof. Dr. Heuſer — Die Anwendung von Tierleim zum Leimen 
von Papierſtoff — Papierzeitung Nr. 72, Jahrgang 1916. 
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7. Ueber das Bleichen von Papiergarnen. 


In der allgemeinen Papierfabrikation wird zur Herſtellung 
von weißem Papier in der Regel vor dem Mahlen im Holländer 
in einem beſonderen Holländer gebleicht, was hauptſächlich unter 
Zuhilfenahme von Chlor geſchieht. Die am meiſten angewendete 
Bleiche iſt die mit Chlorkalk. Man bringt die Chlorkalklöſung 
mit dem Stoff zuſammen in den Bleichholländer und gibt lang ⸗ 
ſam verdünnte Säure zu, um das Chlor zwecks Wirkung freizu⸗ 
machen. Ein gründliches Nachwaſchen und ein Binden des über⸗ 
flüſſigen Chlors mit Antichlor iſt unter allen Umſtänden 105 
forderlich. 

Was nun die Sulfitzelluloſe anbelangt, ſo kommt e 
an ſich aus den Zelluloſefabriken ziemlich in heller Farbe heraus. 
Sie läßt ſich ſehr leicht bleichen, und da ſie ſich ebenſo leicht 
färben läßt, ſo ſind die aus Sulfitzelluloſe hergeſtellten Garne 
die bevorzugteſten für Erzielung prächtiger Farbeneffekte. Anders 
die Natronzelluloſe. Ihre Schwerbleichbarkeit iſt ſchon ſeit 
Jahren die Urſache von zahlreichen, eingehenden Verſuchen ge⸗ 
weſen. Diejenigen Natron- und Sulfatzellſtoffe, die ſich über⸗ 
haupt nicht bleichen laſſen, ſind richtige Kraftſtoffe. Ihre Farbe 
iſt braun, was in der Hauptſache von den gelöſten Lignin⸗ 
ſubſtanzen des Holzes herrührt. 

Wie ſchon oben erwähnt wurde, geſchieht das Bleichen am 
beſten im Stoff, da das Bleichen von Garnen und Geweben mit 
ziemlichen Schwierigkeiten verknüpft iſt. Namentlich hängt auch 
die Feſtigkeit davon ab. Je weißer das Garn gewünſcht wird, 
deſto mehr wird ſeine Feſtigkeit beeinträchtigt. Für das Bleichen 
von Garnen und Geweben gibt die chemiſche Fabrik Leopold 
Caſſella & Cie. folgendes Rezept an. a 

Das beſte Bleichreſultat wird durch Behandeln mit Chlor- 
kalk erzielt, wobei zu berückſichtigen iſt, daß ein ſtarkes Vor⸗ 
kochen, namentlich mit Alkali, zu vermeiden iſt. Das Material 
wird zunächſt nur mit Waſſer bezw. bei Stückware nötigenfalls 
unter Zugabe von etwas Soda etwa ½ Stunde heiß vorge⸗ 
netzt, dann kalt nachgeſpült. Das Bleichen erfolgt nunmehr mit 
0,2 bis 0,5° Bé ſtarker, klarer Chlorlöſung etwa 6—8 Stunden; 
dann wird geſpült, erſt kult, dann heiß. Das Abſäuern wird 
in kaltem Bade mit 0,1 bis 0.2 Bé ſtarker Salzſäure während 
20 Minuten vorgenommen, worauf wieder gut geſpült wird. 
Zum Schluß wird mit etwas Alizarinegaliſterungsviolett B oder 
Azoechtviolett 2 R in kaltem Bade angeblaut. 
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8. Ueber das Färben. 


Das Färben der Papiergarne kann, wie oben ſchon erwähnt 
wurde, entweder im Stoff, im Garn oder im Gewebe erfolgen. 
Die beiden letzteren Ausführungs verfahren haben eigentlich erſt 
während des Krieges Eingang gefunden, da dieſe Art Färberei 
vor dem Kriege wegen mangelhaften Durchfärbens ſich keiner 
großen Beliebtheit erfreute. Jetzt, wo die Papiergarne allge- 
meine Einführung erlangt haben und größere Mengen zum 
Färben in Betracht kommen, haben ſich unſere größten chemiſchen 
Fabriken, wie die Badiſche Anilin- und Sodafabritk in Ludwigs⸗ 
hafen, die Chemiſche Fabrik Leopold Caſſella in Frankfurt a. M., 
die Chemiſche Fabrik Griesheim - Elektron in Frankfurt a. M. 
u. a. m. mit dem Färben der Papiergarne eingehend beſchäftigt, 
und, wie die vorliegenden Muſterkarten der drei Firmen erkennen 
laſſen, mit gutem Erfolge. f : 

Wenn die Papiergarne vollſtändig durchgefärbt fein ſollen, 
ſo muß das Färben des Papieres im Stoff (in der Maſſe), und 
zwar im Holländer oder für kleinere Mengen wohl auch in der 
Bütte vor der Papiermaſchine erfolgen. Die Papiermaſſe wird 
dann nicht in ungeleimtem Zuſtande mit den für die einzelnen 
Farbſtoffe üblichen Zuſätzen gefärbt. Die Grundierung erfolgt 
meiſt mit ſubſtantiven Farbſtoffen (Diaminfarben); die baſiſchen 
Farbſtoffe dienen zum Schönen der ſubſtantiven Farbſtoffe, in⸗ 
dem man die ſubſtantiven Farbſtoffe zuerſt, die baſiſchen zuletzt 
der Papiermaſſe, natürlich immer in gelöſtem Zuſtande, zuſetzt. 
Die ſauren Farbſtoffe finden ihrer ungenügenden Waſſerechtheit 
wegen in der Regel für Papiergarne keine Verwendung. 

Dort, wo die Papiergarne in allen möglichen Farbwirkungen 
gebraucht werden, iſt ein Färben in der Papiermaſſe in den 
wenigſten Fällen möglich, und es muß daher das Färben der 
Papiergarne entweder im Strang oder für einfarbige Gewebe 
beſſer im Stück vorgenommen werden. Sowohl für Strang und 
Stück laſſen ſich wie oben am beſten Diaminfarben verwenden, 
mit welchen in einfacher Weiſe, ohne daß eine große Beein- 
fluſſung des Papieres ſtattfindet, gefärbt werden kann. 

Das Färben erfolgt nach den Angaben der Firma Caſſella 
& Cie. in gleicher Weiſe wie das Färben von Baumwolle. Die 
Garne oder Gewebe bedürfen in der Regel keiner weiteren Vor⸗ 
bereitung, doch iſt für helle Färbungen entweder ein Bleichen 
nötig, oder es iſt ratſam, die Stoffe im heißen Bade vorzunetzen. 
Beim Färben geht man mit den Stoffen in das kochendheiße 
Färbebad, welchem der vorher in möglichſt weichem Waſſer ge⸗ 
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löſte Farbſtoff zugegeben wurde, ein und färbt helle Töne ohne 
jeden weiteren Zuſatz. Für dunklere Farbwirkungen ſetzt man 
außerdem noch etwas Glauberſalz zum beſſeren Aufziehen der 
Farbſtoffe zu. Man färbt etwa / —1 Stunde, nicht zu ſtark 
kochend. Die Durchfärbung des Materials hängt vielfach von 
der Drehung der Garne ab; härter gedrehte Garne laſſen ſich 
naturgemäß ſchwerer durchfärben als loſer gedrehte. Durch Zu⸗ 
gabe von Seife, Türkiſchrotöl, Univerfalöl, Monopolöl ze. kann 
das Durchfärben befördert werden; doch werden dieſe Zuſätze, 
die im allgemeinen jetzt ſchwer erhältlich ſind, meiſt unterlaſſen. 
Beim Färben mit Seife iſt außerdem zu beachten, daß weiches 
Waſſer zur Verwendung kommt. 

Die Garne färbt man meiſt im Strang auf den bekannten 
Färbekufen, während Stückware am beſten im Jigger oder auf 
der Klotzfärbemaſchine gefärbt wird. Bei der Färbekufe oder 
dem Fürbebottich werden die Garne auf den Farbſtöcken a 


3 


Abbild. 67. Breitfärbemaſchine (Jigger) 
der Zittauer Maſchinenfabrik. 


der Hand herumgezogen. Die Erwärmung der Färbekufe ge- 
ſchieht mit direktem oder indirektem Dampf, welch letztere Art 
vorzuziehen iſt, da die Bäder hierdurch weder geſchwächt noch 
verunreinigt werden. 

Der Jigger der Breitfärbemaſchine (Abbild. 67) beſteht aus 
einem viereckigen hölzernen Bottich mit ſchrägen Längswänden, 
in dem und über dem zwei feſte und eine loſe Walze angebracht 
ſind. Die zu färbenden einzelnen Gewebe werden zuſammen⸗ 
genäht und auf eine der Walzen, die ſich loſe drehen läßt, auf⸗ 
gewickelt. Das Gewebe wird alsdann über die im Bottich be⸗ 
findlichen Walzen gezogen, um auf der feſt gelagerten Walze 
über dem Bottich aufgewickelt zu werden. Nachdem das Färbe⸗ 
bad zubereitet und erwärmt worden iſt, wird die Maſchine in 
Bewegung geſetzt, und da die feſtgelagerten Walzen für Vor⸗ 
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und Rückwärtsgang eingerichtet find, jo wird das Gewebe fo 
oft hin und her durch das Bad gezogen, bis die Färbung vol⸗ 
lendet iſt. ö e b 

Bei der Klotzmaſchine, auch Paddingmaſchine oder Foulard 
genannt (Abbild. 68), gehen die zu färbenden Gewebe nur ein⸗ 
mal, und zwar mit ziemlich großer Geſchwindigkeit, durch die 
Maſchine. Am Ende der Maſchine werden die Gewebe von zwei 
mit Stoff überzogenen Walzen unter ſtarkem Druck ausgepreßt 
und alsdann aufgewickelt. 

Vereinzelt wird auch das Färben der Garne durch Einlegen 
in ſogenannte Packapparate, bei welchen die Flotte mittels einer 
Pumpe durch das Material gedrückt wird, gefärbt. Das Garn 
wird auch in Kreuzſpulen vereinzelt gefärbt, wozu am beſten ſich 
Aufſteckapparate eignen, bei denen die Flotte gleichfalls durch die 


Abbild. 68. Klotzmaſchine (Foulard) 
der Zittauer Maſchinenfabrik. 


Ware gedrückt wird. Für dieſen Zweck müſſen die Hülſen, auf 
welchen das Material aufgeſpult iſt, perforiert und außerdem die 
Spulen nicht zu groß und nicht zu feſt gewickelt ſein. Es iſt zu 
berückſichtigen, daß ſich das Papiergarn in naſſem Zuſtande ſehr 
ſtark zuſammenzieht und dann dem Durchdringen der Flotte 
ſtarken Widerſtand entgegenſetzt. 

Außer den Diaminfarben können auch alle anderen, zum 
Färben der Baumwolle verwendeten Farbſtoffe benutzt werden, 
wie z. B. die Immedial⸗, Hydron- und baſiſchen Farben. Die 
Smmedial- und Hydronfarben kommen dann in Frage, wenn 
beſonders hohe Anſprüche an die Echtheit geſtellt werden; doch 
färben ſich die Diaminfarben leichter und entſprechen in Echtheit 
ſchon in den meiſten Fällen. Werden hinſichtlich der Lichtechtheit 
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noch größere Anforderungen geſtellt, dann empfiehlt es ſich, Dia- 
minechtfarben zu verwenden. 

Das Färben der Immedialfarben geſchieht unter Zuſatz von 
Schwefelnatrium, etwas Soda und Kochſalz oder Glauberſalz, 
während die Hydronfarben (Küpenfarben) mit Hydroſulfit und 
Lauge bezw. Schwefelnatrium, Hydroſulfit und Lauge gefärbt 
werden. — Die baſiſchen Farbſtoffe kommen nur für ganz lebhafte 
Töne in Betracht und erfordern ein Vorbeizen des Materials 
mit Tannin und Brechweinſtein oder Antimonſalz, indem man 
erſt in einem Bade mit Tannin behandelt, ſchleudert bezw. Stück ⸗ 
ware abqueiſcht und dann auf friſchem Bade mit Antimonſalz 
oder Brechweinſtein fixiert, ſpült und in angeſäuertem Bade mit 
den baſiſchen Farbſtoffen, z. B. Safranin, Methylviolett, Methylen- 
blau 2c., ausfärbt. 

Die Badiſche Anilin- und Soda⸗Fabrik bringt noch in einer 
Muſterkarte Direkt⸗ und Aetzdrucke auf Papiergeweben zur An- 
ſicht. Das Gewebe wird in oben beſchriebener Weiſe vorgeklotzt, 
und zwar in kochendheißer Löſung bei zweimaligem Durchgang. 
Es wird alsdann mit den jeweils angegebenen Anſätzen bedruckt, 
getrocknet und im Schnelldämpfer zweimal 5 Minuten oder im 
Keſſel ca. / bis ½ Stunde ohne Druck gedämpft. 


9. Ueber das Waſſerfeſtmachen. 


Ein großer Nachteil der Papiergarne iſt ihr verhältnismäßig 
leichter Verluſt an Feſtigkeit durch eine hohe Luftfeuchtigkeit und 
Näſſe. Es iſt daher ohne weiteres verſtändlich, daß von Beginn 
der Papiergarnherſtellung an in Amerika Mittel und Wege ange⸗ 
wendet worden ſind, um die Papiergarne waſſerfeſter zu machen. 
So finden wir kurz nach der erſten Erwähnung der Papiergarne 
in den amerikaniſchen Patentſchriften in der von Bingham in 
Newark am 7. Februar 1865 eingereichten Patentſchrift ein Ver⸗ 
fahre nangegeben, in dem als waſſerfeſt machendes Mittel Schellack⸗ 
firnis oder Schellack in Alkohol verwendet wird. Ferner 
werden noch folgende Mittel zum Waſſerfeſtmachen in den ver⸗ 
ſchiedenſten Patentſchriften empfohlen: Bienenwachs, Talg, Fichten ⸗ 
teer, Leinöl, Schmierſeife, Paraffin, harzſaures, oleinſaures, 
ſtearinſaures Natron, ſchwefel⸗ und ameiſenſaure Tonerde, Stärke, 
Chromleim, Albuminlöſung u. a. m. Bevor auf die Anwendung 
dieſer Mittel in der Papierinduſtrie näher eingegangen wird, 
ſollen die beiden Ausdrücke Waſſerfeſt⸗ und Waſſerdicht⸗ 
machen erläutert werden. 

Vor dem kriegefaßte maninder Regel belbe Xusbrüdeindem Wort 
„Imprägnieren“ zuſammen, und erſt die deutſche Ueberſetzung 
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des Wortes hat dazu geführt, zwei Begriffe hierfür einzuführen. 
Unter waſſer dicht“) bezeichnen wir die Widerſtandsfähigkeit 
des Papieres, das Hindurchdringen von Waſſer bezw. auch 
Feuchtigkeit zu verhindern, während man unter Waſſerfeſtig⸗ 
keit diejenige Eigenſchaft des Papieres verſteht, ſeine Feſtigkeit 
unter der Einwirkung von Waſſer oder Feuchtigkeit nicht oder 
nur in verhältnismäßig geringem Umfang zu verlieren. Die 
Eigenſchaft des Papieres, in trockenem Zuſtande dem Einwirken 
von Zugkräften bis zu einem beſtimmten Maße Widerſtand ent⸗ 
gegenzuſetzen, der in naſſem oder feuchtem Zuſtande ſchnell bis 
faſt auf Null herabſinkt (bei einem nicht waſſerfeſt gemachten 
Papier), beruht darauf, daß in erſterem Falle die Fäſerchen ein- 
mal durch die Duerrüttelung auf dem Papiermaſchinenſtieb wie 
Häkchen feſt aneinanderhängen, das andere Mal der in jedem 
Papier natürlich enthaltene oder künſtlich dazu gebrachte Leim 
die Fäſerchen in dieſem Zuſtande noch feſter aneinanderbindet. 
Wirkt nun auf das Papier Waſſer, ſei es in Form von Feuchtig⸗ 
keit oder Flüſſigkeit, jo wird der Leim aufgelöſt, die Füſerchen 
werden weicher und geben in dieſem Zuſtande jeder äußeren 
Krafteinwirkung leicht nach. Wandrowsky vergleicht in feiner 
Abhandlung!) — Waſſerdichtmachen von Papier — die Fäſerchen 
des Papieres mit zwei aus Eiſendraht beſtehenden Haken, die 
miteinander verbunden find. Wenn dieſelben kalt auseinander ⸗ 
gezogen werden ſollen, ſo bedarf es dazu ziemlich großer Kräfte, 
während beim Erwärmen der gebogenen Stellen der Aufwand 
an Kraft für das Auseinanderziehen und ſchließlich für das Zer⸗ 
reißen bedeutend geringer iſt. 

Die Verfahren zum Waſſerdichtmachen des Papleres üben 
oftmals auch einen günſtigen Einfluß auf die Waſſerfeſtigkeit aus, 
weshalb auf dieſelben, ſoweit ſie hier in Betracht kommen, im 
folgenden näher eingegangen wird. Wandrowsky faßt die Ver⸗ 
fahren in ſeiner oben erwähnten Abhandlung, auf Grund deren 
man ein Papier waſſerundurchläſſig machen kann, in drei Gruppen 
zuſammen: 

1. indem man die Oberfläche des Papieres mit einem in Waſſer 
unlöslichen Ueberzug verſieht; 
2. indem man die Poren des Papieres mit undurchläſſigen 

Stoffen ausfüllt, und 


Siehe Dr. Heinke — Ueber das Waſſerfeſtmachen von Papier⸗ 
garnen. Zeitſchrift für die geſamte Textilinduſtrie. S. 252, Jahrg. 1915, 
Papierzeitung, Jahrgang 1915, Nr. 22 und 23. Auch als Sonder⸗ 
abdruck für 1 Mk. erhältlich. 
8* 
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3. indem man die einzelnen Faſern des Papieres mit Stoffen 
einhüllt, die nicht benetzbar ſind und daher das Waſſer 
abſtoßen. 

Bei der erſteren Arbeitsweiſe, die in der Hauptſache durch 
das Streichen mit Lack, Harz und dergl. Stoffen, die meiſt noch 
durch andere chemiſche Mittel unlöslich gemacht werden, haftet 
der Ueberzug nur auf der Oberfläche der einen oder je nach der 
Ausführungsart auf beiden Seiten des Papieres, ohne daß er 
in den meiſten Fällen in das Papier eindringt. Durch Biegen, 
Brechen, Falten, Zuſammenknittern entſtehen in dem Oberflächen⸗ 
überzug Riſſe und offene Stellen, durch die dann das von außen 
eindringende Waſſer in das Innere des Papieres treten kann 
und von innen heraus auf die Waſſerfeſtigkeit einen ungünſtigen 
Ein fluß ausüben wird. 

Dieſe erſte Arbeitsweiſe könnte nun bei den Papiergarnen 
in dreierlei Weiſe zur Ausführung gelangen: 

1. könnte die ungeſchnittene Papierbahn auf beiden Seiten 
derartig behandelt werden; i 

2. die Papierſtreiſen in gleicher Weiſe, und 

8. könnten die fertigen Garne in dieſer Weiſe waſſerdicht ge⸗ 

‘ macht werden. 

Fall 1 und 2 kommen hier jedoch nicht in Betracht. Be- 
kanntlich müſſen die Papierſtreifen zum Zwecke des Zufammen- 
drehens zu Garnen angefeuchtet werden. Würde nun ein der⸗ 
artig waſſerdichter Ueberzug ſchon auf dem Streifen vorhanden 
fein, fo könnte die Anfeuchtflüſſigkeit gar nicht ihre beabſichtigte 
Wirkung ausüben, der Streifen würde nach wie vor noch zu ſteif 
für das Zuſammendrehen ſein. Der letzte Fall iſt hier und 
da in der Proxis angewendet worden, wenigſtens hatte der Ver⸗ 
faſſer ein derartig behandeltes Garn vor Jahren in den Händen. 
Daß natürlich dieſe Ausführungsweiſe bei Verwendung der Garne 
zu Packzwecken unzweckmäßig iſt, geht aus dem oben Geſagten 
ohne weiteres hervor. Das Garn braucht gar nicht gebogen zu 
werden und ſo Riſſe und Bruchſtellen erhalten, ſondern braucht 
ſich nur ein wenig aufzudrehen, um die von außen eindringende 
Näſſe oder Feuchtigkeit in das nicht waſſerdicht gemachte Innere 
gelangen zu laſſen. 

Eine in jedem Falle genügende Waſſerfeſtigkeit läßt ſich nur 
durch die Verfahren erreichen, die in Nr. 2 und 8 der erſten 
Zuſammenſtellung angegeben ſind, wenn alſo die Fäſerchen ſo 
von einer waſſerabſtoßenden Maſſe eingehüllt werden, daß der 
Zutritt von Waſſer zu den Papierfaſern abgeſperrt wird. 
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Am meiſten wird von den oben angegebenen Mitteln baſiſch 
eſſigſaure — oder ameiſenſaure Tonerde gebraucht. 


E. Holzfaſergarne. 


Wie in dem Abſchnitt „Rohſtoffe der Paplergarne“ näher 
ausgeführt wurde, iſt es vorwiegend die Holzzelluloſe, alſo die 
reine Faſer des Holzes, die für die Herſtellung von Spinnpapier 
verwendet wird. Allerdings wird ſie dabei nicht in ihrer 
urſprünglichen Länge verarbeitet, ſondern wird, um ſie für die 
Papierbildung gefügiger zu machen, in Kollergängen, Holländern 
und auch in Stoffmühlen zerkleinert. Durch dieſen, im Grunde 
genommen unnatürlichen Vorgang wird natürlich die Feſtigkeit 
des Enderzeugniſſes erheblich herabgemindert, da die Faſern nicht 
mehr in ihrer ganzen, urſprünglichen Länge infolge ihrer durch 
den Drehprozeß gegebenen Reibung zueinander den von außen 
einwirkenden Kräften entgegenwirken, ſondern Teile von dieſen 
Faſern nur durch eine vlel geringere Reibung und Verſchlingung 
bezw. auch Verleimung untereinander in der Form des Papieres 
wirken können. 

Dr. Mitſcherlich war es, der die Holzfaſer in ihrer urſprüng⸗ 
lichen Länge zu Garnen verwenden und fo den Verluſt an Feſtig⸗ 
keit vermeiden wollte. Er ließ fid) zu dieſem Zwecke mehrere 
Verfahren ſchützen, die im folgenden näher beſchrieben ſind. 


a) Das trockene und naſſe Verfahren von Dr. Mitſcherlich. 


Die beiden Verfahren find in der amerikaniſchen Patent- 
ſchrift Nr. 395 914 vom 8. Januar 1889 beſchrieben. 

Bei dem erſten, ſogenannten trockenen Verfahren wird ein 
Faſerfilz gebildet, der durch ſich drehende Kreismeſſer in Streifen 
geſchnitten wird. Bei dem naſſen Verfahren entſtehen die 
ſchmalen Streifen in naſſem Zuflande auf einem in Unterab⸗ 
teilungen geteilten Sieb. Der aus dem Rührwerk kommende 
Faſerbrei, beſtehend aus Zelluloſe und Waſſer, läuft auf das 
Sieb, das Waſſer tropft ab, und die ſich bildenden Faſerſtoff⸗ 
ſtreifen werden abgehoben, noch weiter getrocknet, aufgewickelt 
und ſpäter verſponnen. 

Bei der in der Patentſchrift noch angegebenen Herſtellungs⸗ 
art der Streifen in naſſem Zuſtande wird der aus dem Rühr⸗ 
werk kommende Faſerbrei durch fortlaufende Riemen, die durch 
Drahtſtifte in entſprechenden Abſtänden in Kanäle geteilt find, 
aufgenommen. Die Faſern lagern ſich in dieſen Kanälen ab und 
werden durch ein auf dem Riemen befindliches Drahtnetz, das 


118 


nach Bildung der Streifen durch geeignete Rollenführung von 
dem Riemen abgeleitet wird, abgehoben. Sie werden dann 
weiter getrocknet und ſofort oder ſpäter verſponnen. 


b) Das mechaniſche Herſtellungsverfahren 
von Dr. Mitſcherlich. 


Am 1. Februar 1890 ließ ſich Dr. Mitſcherlich ein Ver⸗ 
fahren patentieren (D. R. P. 60 653), wonach er aus Holz ſpinn⸗ 
bare Faſern und Nebenerzeugniſſe herſtellte. 

Dünne Brettchen aus Holz werden naß oder trocken durch 
längsgeriffelte Walzen oder Platten derart bearbeitet, daß die 
Längsfaſern des Holzes wellenförmig gebogen oder geknickt 
werden. Durch dieſes Biegen oder Knicken ſollten ſich in der 
Breitenrichtung die durch die inkruſtierenden Beſtandteile an⸗ 
einanderhaftenden Holzzellen zwecks nachheriger völliger Zer⸗ 
faſerung lockern. In ſeinem Zuſatzpatent (D. R. P. 68 600 und 
69 217) ordnet er fott der geriffelten Walzen und Platten ſich 
gegenüberliegende Drähte und Stäbe an, wobei zur Ausführung 
der Preſſung nicht glatte Walzen und Platten zur Anwendung 
gelangen. Ferner ſollten abwechſelnd übereinander in ſeitlicher 
Richtung befeſtigte, mit Schlitzen verſehene Bleche Verwendung 
finden. Die in die Schlitze eingeführten Brettchen erhielten bei 
Ausübung eines Druckes die für die ſpätere Verarbeitung nötigen 
Biegungen. Zwecks Auflöſung der inkruſtierenden Beſtandteile 
empfahl Dr. Mitſcherlich, die Holzbrettchen mit ſchwefliger Säure 
zu behandeln. Die die mechaniſche Arbeit verrichtende Maſchine 
hatte ſenkrecht verſchiebbare Meſſer, welche das Auflockern be⸗ 
ſorgen ſollten. Ferner gibt er noch beſondere Vorrichtungen und 
Werkzeuge an, die die Faſern vom Holz abziehen ſollten. 

Das Verfahren hatte nach Pfuhl den Nachteil, daß die in⸗ 
kruſtierenden Beſtandteile des Holzes entweder gar nicht oder in 
ſehr unvollkommener Weiſe entfernt werden, ſo daß die Dauer⸗ 
haftigkeit der mechaniſch weiter in Garne umgewandelten zer⸗ 
faſerten Holzmaſſe nur gering ſein konnte. 


F. Papierſtoffgarne. 


Für die Herſtellung der Papierſtoffgarne wurden in Deutſch⸗ 
land verſchiedene Verfahren zum Patent angemeldet, die alle 
von dem Gedanken aus gingen, die Streifen auf der Papier ⸗ 
maſchine eniftehen zu laſſen und ferner in den meiſten Fällen 
gleichzeitig das Aufwickeln der Streifen zu vermeiden. Es wurden 
drei Arbeits vorgänge geſpart: das Aufwickeln der fertigen Papier- 
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bahn, Schneiden der Papierbahn zu Streifen auf beſonderen 
Maſchinen und Aufwickeln der Streifen zu ſogenannten Tellern 
(Spulen). Man müßte meinen, daß durch Wegfall dieſer drei 
Arbeitsſtufen vor allen Dingen die Herſtellungskoſten der Papier⸗ 
ſtoffgarne ſich weſentlich geringer ſtellen würden als die der 
Papiergarne. Dieſer Gedanke hat auch bei den damaligen Erfindern 
vorgeherrſcht und hat ſie in der Verbeſſerung der Verfahren und 
Maſchinen nicht eher ruhen laſſen, als bis ſie den wirtſchaftlichen 
Nicht-erfolg ſelbſt ſahen. Die Gründe, warum die Bapierftoffgarn- 
induſtrie trotz des Wegfalles der drei Arbeitsſtufen nicht wirt⸗ 
ſchaftlich günſtig arbeiten konnte, ſind vielerlei. Der Verfaſſer 
hat nicht unverſucht gelaſſen, bei den damaligen Erfindern und 
Herſtellern hierüber Auskunft einzuholen, um der Jetztzeit ein 
Le 
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möglichſt klares Bild von den Anfängen der Papierſtoffgarn⸗ 
induſtrie in Deutſchland zu entwerfen. Allerdings begegnete er 
dabei oft großer Zurückhaltung und altem Groll; doch ſind immer⸗ 
hin die Reſultate von einigem Intereſſe, weshalb die Verfahren, 
auch wenn fie heute nicht mehr ausgeführt werden, hier Auf- 
nahme gefunden haben. 


a) Das alte Kellner 'ſche Verfahren (D. R. P. 73 601). 


Dr. Kellner in Hallein war es zuerſt, der das Runden und 
Verdichten der auf dem Rundſieb entſtandenen Papierſtoffbändchen 
durch Nitſcheln oder Würgeln vornahm. Die Erzeugung der Bänder 
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auf dem Papierſieb hatte in ähnlicher Weiſe Dr. Mitſcherlich ſchon 
bei ſeinem trockenen und naſſen Verfahren angewendet. Ä 

Das Verfahren von Dr. Kellner beſteht im weſentlichen 
darin, daß die zu verarbeitenden Faſerſtoffe in verhältnismäßig 
großen Waſſermengen einer heftigen Bewegung zum Zwecke ihrer 
Trennung unterworfen werden und die dann die ſchwebenden 
Faſern enthaltende Flüſſigkeit derart auf ein gewebtes Sieb out, 
gebracht wird, daß ſich Faſerftlzſtreifen bilden, welche auf dem 
Sieb durch geeignete Vorrichtung zuſammengerollt werden, um 
in dieſer fadenartigen Geſtalt ein weiter zu verarbeitendes Vor⸗ 
geſpinſt zu bilden. In einer Rührbütte A (Abild. 69) wird der zu 
verarbeitende Faſerſtoff durch die durch das gelochte Rohr a ein- 
geblaſene Luft oder das Rührwerk a, in heftiger Bewegung ge⸗ 
halten. Der ziemlich flüſſige Faſerbrer wird mittels der Pumpe a, 
durch die Rohrleitung in den Bottich B aufgeholt, in deſſen Innen ⸗ 
behälter B. er eintritt, um ſtetig in einen Trichter C einzudringen. 


Abbild. 70. 


Das in den Trichter eingebaute Flügelrad c ſoll eine möglichſt 
gleichmäßige Verteilung der Faſern herbeiführen. Ueberſchüſſig 
aufgeholte Flüſſigkeit tritt über die Ränder von Bi und gelangt 
nach A zurück. Der Faſerbrei wird durch den Trichter C auf 
das Siebband D geführt. Letzteres bildet anfangs zwecks ſchneller 
Entwäſſerung infolge der eigenartig aus geführten Rollen 1 bis 7 
eine Rinne. Die Flüſſigreit tropft in den Trog E und gelangt 
in einen Stoffänger. Der auf D ſich gebildete Faſerfilzſtrei fen 
wird durch das fortlaufende, in ſeitlicher Richtung infolge der 
pendelnden Lagergeſtelle G und H und der Exzenter g und h er- 
zentriſch bewegte Band F eingerollt und darauf auf die Walzen I 
aufgerollt. Um das Vorgeſpinſt geſchmeidiger zu machen, wird 
empfohlen, dasſelbe vor ſeiner Weiterverarbeitung etwas nach- 
zutrocknen, zu ſtrecken, zu biegen und zu ſtauchen, bis zu einem 
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Waſſergehalt von 25 v. H. zu trocknen und hierauf erſt fertig 
zu ſpinnen. Zu dieſem Zwecke wird das auf der Walze I out, 
gewickelte Vorgeſpinſt durch die geheizte Trodenfammer J geführt, 
dann zwiſchen den gerieften Plattenpaaren K und K, durch- 
gezogen. Das hierdurch geſchmeidig gewordene Garn wird auf 
der Spule L aufgewickelt und ſchließlich übertrocknet. 

Das Verfahren hat techniſch verſagt, wenigſtens iſt kein 
brauchbares Garn in die Oeffentlichkeit gelangt. Die auf dem 
Siebband geformten Stoffſtränge waren zu naß, 80 bis 90 Pro- 
zent Waſſer enthaltend, und konnten daher auf der Siebunterlage 
nicht genitſchelt werden. 

In ſeiner Patentſchrift gibt Dr. Kellner noch weitere Ver⸗ 
fahren an, wonach die Einrollung der Faſerfilzſtreifen auf der 
Siebbahn einer Lang⸗ oder Rundſiebmaſchine erfolgt. 

Bei der Langſiebmaſchine (Abbild. 70) gelangt der Faſerbrei 
durch den Zuführungstrichter C auf das Metalltuch D, das über 
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den Abtropftrog E, der mit einem roftartigen, aus Längsleiſten e 
beſtehenden Deckel verſehen iſt. Die Faſern können ſich nun nur 
über den Roſtlücken durch den Flüſſigkeitsverluſt verfilgen. Das⸗ 
ſelbe wird erreicht, wenn man das Metalltuch großmaſchig aus⸗ 
führt, in dasſelbe dichtgewebte Längsſtreifen anbringt, einzelne 
Siebmaſchenreihen verlötet oder das Tuch mit Filz-, Gummi- 
oder Tuchbändern verſieht. Die auf dem Tuche ſich bildenden 
Streifen werden durch ſich in der Laufrichtung des Langſiebes 
und ſenkrecht zu derſelben hin⸗ und herbewegende Bänder F, die 
über exzentriſch (g,) gelagerte Rollen f. f,, f, geführt find. Die 
eingerollten Fäden gelangen durch den durch das Dampfrohr 7. 
geheizten Trockenzylinder 1. 

Bei der in Abbild. 71 dargeſtellten Zylinderſiebmaſchine 
wird die Entwäſſerung des Faſerbreies und die damit verbundene 
Verfilzung der Faſern in ähnlicher Weiſe wie bei der Langſieb⸗ 
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maſchine bewirkt. Das Metalltuch wird hierbei über einen aus 
einzelnen, in beſtimmten Abſtänden liegenden Umfangsringen zu⸗ 
ſammengeſetzten Zylinder geführt. In dem Bottich M iſt ein 
Rührwerk m, eingebaut. Die übrigen Teile der Maſchine ent- 
ſprechen ſinngemäß den Teilen der ausführlich beſchriebenen 
Langſiebmaſchine. 

In Abbild. 72 gibt Dr. Kellner noch eine Anordnung an, 
bei der das Einrollen ſtets nach ein und derſelben Richtung ge⸗ 
ſchieht, ſo daß die Windungsrichtung des eingerollten Faſerfilz⸗ 
ſtreifens in dem erzielten Vorgeſpinſtfaden ſtets die gleiche iſt. 
Die gewünſchte Wirkung wird dadurch erzielt, daß die Sieb- 
bahn D, auf der ſich der Faſerfilz bildet, derart über Rollen 1 

is 12 über ſich ſelbſt zurückgeleitet wird, daß der in Rücklauf 
efindliche Siebbahnteil den Faſerfilz auf dem in Vorlauf be⸗ 
findlichen Siebbahnteil einrollt und abſtreift. Auf der Spule I 
wird das Vorgeſpinſt aufgewickelt. Für die einſeitige Einrollung 
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werden in der Patentſchrift noch weitere Konſtruktionen ange⸗ 
geben, doch ſoll, da fie nur andere Rollenführung zeigen, auf 
dieſe hier nicht näher eingegangen werden. 


b) Das Türk'ſche Verfahren. 


Wie ſchon in der Einleitung erwähnt wurde, hat ſich von 
allen Herſtellungsverfahren von Papierſtoffgarnen bis in die neueſte 
Zeit das Verfahren von Türk, allerdings mit mannigfaltigen 
Verbeſſerungen, erhalten. Nach Mitteilung der Türk⸗Geſellſchaft 
in Hamburg find die an den Maſchinen vorgenommenen Ver⸗ 
beſſerungen derartige, daß ſich die Herſtellung der Türk'ſchen 
e e als gewinnbringend und wirtſchaftlich vollwertig 
erweiſt. 
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Das alte Verfahren von Türk ſtammt aus dem Jahre 1892. 
Guſtav Türk in Gaſtein ließ fi ein Verfahren patentieren 
(D. R. P. 79 272), wonach die Zylinderbleche einer Papier- 
maſchine von Rundſiebform (Abbild. 78) durch aufgelötete Bänder 
aus undurchläſſigem Material, wie Metall, Gummi, Leinwand, 
in eine Anzahl 4 bis 6 mm breite Siebringe abgeteilt wurden, 
die durch Papierſtoffaufnahme ebenſo viele Papierſtreifen bildeten. 
Dieſe Streifen wurden wie eine ganze Papierbahn von der Sieb⸗ 
form durch das Filztuch f abgegautſcht, dann durch die Walzen⸗ 
preſſe d, di entwäſſert und den Nitſchelwerken mit waſſerdichten 


Abbild. 73. 


Gummihoſen n und n, zugeführt. Die zuſammengerollten Faſer⸗ 
ſtreifen werden auf Spulen p aufgerollt oder in drehende Töpfe 
aufgefangen und aus dieſen auf Flügelſpindeln zu Garn verdreht. 

Nach dieſem Türl'ſchen Verfahren, das von der Patent- 
ſpinnerei A.⸗G. in Altdamm bei Stettin angekauft wurde und 
das die Nitſchelung nicht auf dem Papiermaſchinenſieb, ſondern 
auf einem vom Sieb abgetrennten Nitſchelwerke vornahm, konnte 
tatſächlich das erſte brauchbare Papierſtoffgarn hergeſtellt und zu 
guten Geweben verwebt werden. Die Mängel dieſes Verfahrens 
beſtanden in der zu geringen Leiſtung und in verſchiedenen 
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techniſchen Schwierigkeiten. Eine Rundſieb⸗Preß⸗ und Nitſchel⸗ 
maſchine konnte nach Kron's Angaben nur 50 bis 60 Streifen 
mit 6 m Arbeitsgeſchwindigkeit herſtellen und in einer Minute 
nur Stränge von 360 m Band liefern, das noch geſponnen und 
getrocknet werden mußte. 

Das jetzige Herſtellungsverfahren weiſt nach einer Mitteilung 
der oben erwähnten Geſellſchaft weſentliche Verbeſſerungen auf, 
ſo daß die Erzeugung bedeutend geſteigert worden iſt und die 
Papierſtoffgarne wieder in den Konkurrenzkampf treten können. 
Eine weſentliche Verbeſſerung hat nach dem D. R. P. Nr. 294180 
(Kl. 76 c) das Nitſchelwerk erhalten. Es werden nicht nur wie 
früher ein oder zwei Nitſchelwerke angeordnet, ſondern mindeſtens 
zwei oder noch mehr. Ferner finden Nitſchelhoſen Verwendung, 
die mit einer beſonderen Einrichtung verbunden werden, durch 
die eine weitgehende Verteilung der aus den Nitſchelzungen 
kommenden, gerundeten Fäden vornimmt und ſie ihren zu ihrer 
Aufnahme beſtimmten Drehtöpfen, Spulen oder dergl. zuführt. 
Dieſe Verteilungs vorrichtung beſteht aus ſynchron zu den Nitſchel⸗ 
hoſen laufenden Fördertüchern verſchiedener Länge, die die ge⸗ 
rundeten Fäden gruppenweiſe hintereinander angeordneten Auf- 
wickel⸗ oder Ablegevorrichtungen zuführen. 


c) Das Verfahren von Schimmel (D. R. P. 76 126). 


Schimmel will in feinem Verfahren kurze, klebrige Faſer⸗ 
ſtoffe verſpinnen. Das in der Streichgarnſpinnerei übliche Auf- 
wickeln des Vorgarnes in Zickzackwindungen kann bei dem er- 
wähnten Faſergut nicht angewendet werden, da die Fäden an- 
einanderkleben würden. Es werden daher die auf der Vorſpinn⸗ 
krempel erhaltenen Vorgarnfäden jeder für ſich in einem Dreh⸗ 
topf aufgefangen, in welchen die Fäden frei und loſe fallen. 
(Abbild. 74 zeigt die Ausführung nach der Patentſchrift.) Von 
der Kammwalze P wird das Vließ über die Lagerrolle 1 dem 
Riemchenapparat zugeführt. Hier erfolgt das Schneiden des 
Vließes in ſchmale Bänder, von denen die eine Hälfte zum 
oberen Nitſchelwerk N, die andere zum unteren gelangt. Die 
Nitſchelwerke beſtehen aus je zwei aufeinanderlaufenden end- 
loſen Tüchern aus Leder, Gummi, deren Führungswalzen nicht 
nur in Längs-, ſondern auch in Querrichtung bewegt werden. 
Dieſe in Querrichtung hin⸗ und hergehende Bewegung der Nitſchel⸗ 
hoſen hat nun die Wirkung, daß die dazwiſchengeführten Bänder 
zuſammengerollt werden. Die Fäden werden hierauf über je 
eine Leitwalze b zu dem ſtillſtehenden Fadenführer f und von 
dieſem über die Walze w in die Drehtöpfe T geführt. Die Fäden 
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werden fo ohne jede Druckwirkung loſe übereinandergeſchichtet 
und kleben daher nicht aneinander. i 


d) Das verbeſſerte Kellner Türk'ſche 
Naß⸗Spinnverfahren. 


Die Patentſpinnerei Altdamm hatte die Patente von Kellner 
And Türk erworben und in Altdamm unter dem oben angegebenen 
Namen Ende 1899 induſtriell in Ausführung genommen. Zur 
Beſeitigung einer weſentlichen techniſchen Schwierigkeit hatte zu 
jener Zeit Generaldirektor Rudolf Kron in Golzern durch ſeinen 
Sohn, Ingenieur Rudolf Kron, zu dieſem Verfahren ein in 


Abbild. 74. 


Siebſtreifen geteiltes Metallſieb als Patent (D. R. P. 142 678 
und Zuſatz 149 444) angemeldet. In das Metallſieb (Abbild. 75) 
waren Metallſtreifen a a eingewebt, die bewirkten, daß ſich die 
Stoffaſern einzig und allein auf die offenen Stellen b des 
Metallſiebes feſtſetzten, unbeſchadet, ob das Sieb tief oder flach 
iſt. Die eingewebten Streifen a a dienten als Seiten begrenzung 
und verhüteten das Ausfaſern an den Seiten. Außerdem war 
das Sieb haltbarer und leichter zu reinigen als die früher ver⸗ 
wendeten Metallſiebe, bei denen Kautſchuk⸗ oder Blechſtreifen 
auf der Ober- oder Unterſeite befeſtigt waren. 
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Um die Breite der Papierbahn günſtiger auszunutzen, legte 
Kron in ſeinem Patent (D. R. P. 149 444) die eingewebten 
Metallſtreifen weiter auseinander und ordnete zwiſchen dieſen 
eine Anzahl Schneiddrähte an, ſo daß eine Reihe loſe zuſammen⸗ 
hängender, leicht voneinander trennbarer Bänder entſtand. 

g Durch dieſe Erfindung konnten die 50 bis 60 Einzelſtreifen 
der Türk'ſchen Rundſiebnitſchelmaſchinen auf 200 bis 300 Streifen 
geſteigert, die Leiſtung alſo vervierfacht werden. ' 
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Abbild. 75. 


Um das von Kellner und Türk ſowie von Claviez patentierte 
Nitſcheln zu umgehen, brachte Kron jr. an der Bändchenſpinn⸗ 
maſchine einen Trichter (D. R. P. 186 371) an, der das Nitſcheln 
entbehrlich machte. Dadurch konnte die Arbeitsgeſchwindigkeit 
der Kellner⸗Türk⸗ Einrichtung verdreifacht werden, weil fie nicht 
mehr durch den langſamen Gang des Nitſchelwerkes begrenzt 
war. Nach dieſem durch Kron ſen. und jr. verbeſſerten Kellner⸗ 
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Türk⸗Naßſpinnverfahren lieferte die Maſchinenbau⸗A.⸗G. Golzern, 
Grimma, eine vollſtändige Papierſtoffſpinnerei und ⸗weberei an 
Zurſco Areſti nach Sodupe bei Bilbao in Spanien, die techniſch 
prachtvolle, aber wirtſchaftlich zu teure Garne und Gewebe aus 
Papierſtoff, namentlich aber aus Zellſtoff herſtellte. 


e) Das Silvalin⸗Verfahren von Kron. 


Das urſprünglich von Kellner und Türk erfundene und 
nachträglich von Kron verbeſſerte und in der Leiſtungsfähigkeit 
geſteigerte Papierſtoffnaßſpinn verfahren hatte die Streifen- 
teilung aus der entſtehenden Stoffbahn auf dem Rundſieb zur 
Grundlage. Es wurde nacheinander in Hallein, Gaſtein, Golzern, 
Altdamm, Sodupe und zuletzt bei der Süddeutſchen Juteſpinnerei 
in Waldhof⸗Mannheim in Betrieb geſetzt, jedoch überall wieder 
aufgegeben, weil das nach dieſem Verfahren erzeugte Garn 
ſpezifiſch zu ſchwer und zu teuer wurde. 

In ſeiner Patentſchrift behandelt Dr. Kellner die Streifen⸗ 
teilung und das Einrollen auch auf der Langſiebmaſchine, praktiſch 
haben jedoch dieſes Verfahren erſt Rudolf Kron ſen. und jr. in 
Golzern mit Erfolg angewendet. 

Durch die Herſtellung der Spinnſtreifen aus Papierſtoff auf 
der Langſiebmaſchine entſprangen neben der erheblichen Ver⸗ 
minderung der Herſtellungskoſten zwei bedeutende Vorteile: 1. die 
Ausnützung der vollen Arbeitsbreite des Papiermaſchinenſiebes, 
das bei 4 mm breiten Streifen auf 2,4 m Breite rund 600 
Streifen liefert, ſtatt 60 bei dem Kellner ⸗Türk⸗Verfahren; 2. die 
Steigerung der Arbeitsgeſchwindigkeit) auf 60, dann auf 80 
bis 100 m in der Minute, gegenüber anfänglich 6, dann 12 
und zuletzt 20 in der Minute beim Kellner⸗Türk⸗ Verfahren. 

Hieraus eniftand das Kron'ſche Silvalin⸗ (Waldleinen-) Ver⸗ 
fahren, das auf einer Papierlangſiebmaſchine mittlerer Breite bis 
60 000 m in der Minute Spinnſtreifen in ſpinnfeuchtem oder 
trockenem Zuſtande lieferte. 

Die Teilung der Streifen auf der entſtehenden Stoffbahn 
erfolgte mittels Druckwaſſers (D. R. P. 193 049) aus Spritz⸗ 
düſen. Das Verfahren ſelbſt war ſchon bekannt, jedoch traten 
die Waſſerdruckſtrahlen in mehr oder weniger großem Apſtand 
von den Bahnen aus feinen Düſen hervor. Der Durchgang der 
Waſſerdruckſtrahlen durch die Außenluft hatte aber den Nachteil, 
daß dieſe Strahlen ſchon durch die kleinſte Störung in ihrer 

*) Ueber die Vor⸗ und Nachteile der Rund⸗ und ee N 


jiehe Karl Hofmann — Handbuch der Papierfabrifation — 1897, Bd 
. 858 und Pfuhl — Papierſtoffgarne — 1904, S. 31. 
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Richtung untereinander abwichen, infolgedeſſen verſchiedene breite 
Stoffſtreifen oder Bänder entſtanden. Aus Abbild. 76a iſt 
erſichtlich, wie ein Feuchtigkeitsſtrahl gegen eine in Bänder oder 
Streifen zu trennende Faſerſtoffbahn gerichtet wurde, wobei ſich 
an dem unteren Ende des Strahles die pinſelartigen Er⸗ 
weiterungen bildeten. Bei der neuen Vorrichtung nach Abbild. 76 b 
hingegen werden nunmehr die Flüſſigkeitsſtrahlen durch lange 
Kanäle oder Spritzdüſen a bis zu ihren Auftreffſtellen auf der 
Stoffbahn dicht heran geleitet und parallel geführt. Zur Erzielung 
von ſehr ſchmalen Streifen in der Stoffbahn ſtehen dann die 


Abbild. 76a d. 


Spritzdüſen oder Röhrchen gegeneinander verſetzt. Es kann auch 
der Behälter b des Furchenziehers ſelbſt bis nahe an die Papier⸗ 
ſtoffbahn c herangeführt fein, in welchem Fall die Spritzdüſen 
in den Flüſſigkeitsbehälter b eingebaut find (Abbild. 76 d). 

Bei der Herſtellung der Silvalin⸗Bänder wurde auch kein 
ſogenanntes Vorgarn durch Nitſcheln hergeſtellt, ſondern die 
Bänder wurden auf Spinn- bezw. Zwirnmaſchinen ſofort ver⸗ 
ſponnen. Da nun die Spinnmaſchine nicht direkt an die Papier- 
maſchine angeſchloſſen war, ſo machte ſich ein Aufwickeln der 
noch feuchten Bänder notwendig. Dies erreichte Kron jr. 
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(D. R. P. 162862) durch eine ſogenannte Sammelrolle. Die durch 
Teilung (Durchſpritzen, Durchritzen, Durchdrücken, Schneiden uſw.) 
gebildeten ſchmalen Streifen halten ihre gegenſeitige Lage durch 
den bei der Trennung entſtehenden Draht oder Bart gegebenen ⸗ 
falls auch durch ihre unvollkommene Trennung bei und können 
wie ein ungeteiltes Band in ſehr feuchtem Zuſtande dicht neben⸗ 
einander aufgerollt werden. Durch Einführung der Sammelrolle 


Abbild. 77 a- b. 


ergab ſich nun ein Vorteil gegenüber der früheren Vorgarn⸗ 
herſtellung. Wenn z. B. ein Streifen der Sammelrolle allein 
ein Garn von etwa 600 m auf 1 kg ergibt, laſſen ſich von 
dieſer Sammelrolle durch gleichzeitiges Abziehen von 2, 8, 4 
und mehr Lagen Garne von 3000, 2000, 1500 m und weniger 
auf 1 kg erzeugen. Es konnten alſo aus ein und derſelben 
Stoffbahn ohne weiteres vier oder mehr Garnnummern ge- 
9 
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fponnen werden, wohingegen bei den bisherigen Verfahren Dier, 
für durch Veränderung der Vorgarnmaſchine leichteres und 
ſchwereres Vorgarn erzeugt werden mußte. Um ein Zufammen- 
kleben der noch feuchten Bändchen zu vermeiden, kann vorteil⸗ 
haft eine Trockenvorrichtung vor der Sammelrolle angeordnet 
werden. Die Sammelrolle hatte den Nachteil, daß die Bänder 
ſich bei dem geringſten Fehler übereinanderſchoben und dann 
nicht mehr abſpinnbar waren. Die Abſpinnbarkeit der Bänder 
hängt auch noch von der Feſtigkeit ihrer Wicklung auf der Sammel- 
rolle ab, ſo daß für ein leichtes Abziehen der Streifen von der 
letzteren das Aufwickeln auf die Sammelrolle günſtigerweiſe unter 
einem beſtimmten Druck erfolgt. Kron jr. (D. R. P. 167 302) 
erreicht dies dadurch, daß er zwei als Auflageflächen für die 
Sammelrolle dienende und am äußeren Ende z. B. mit Ein- 
kerbung verſehene Stuhlungen gegen die die Wickelrolle mit⸗ 
nehmende Wickelwalze derart einſtellbar anbringt, daß durch die 
jeweilige Länge der Auflageflächen der Stuhlungen der Durch- 
meſſer der zu bildenden Wickelrollen und ſo auch die Länge der 
aufgewickelten Stoffſtreifen geregelt wird. 

Das Aufwickeln kann nach dem Verfahren der Patent- 
ſpinnerei⸗A.⸗G. in Altdamm (D. R. P. 167 047) noch in anderer 
Weiſe geſchehen. Bei dieſem Verfahren wird von der Benutzung 
der Sammelrolle abgeſehen und jedes Bändchen für ſich auf⸗ 
gewickelt. Dies geſchieht derart, daß entweder ein hin- und Der: 
bewegter, mit lotrechten Führungsſchlitzen verſehener Fadenführer 
bekannter Art das Bändchen auf der Rolle ablegt oder aber die 
Rolle ſelbſt eine achſial hin⸗ und hergehende Bewegung ausführt 
und der Führer feſtſteht. Hängen die Bändchen noch leicht zu⸗ 
fammen, fo muß man, um mit achſtal hin- und hergehenden 
Rollen aufwickeln zu können, die Rollen in verſchiedenen Ebenen 
anordnen. Man wird z. B. der Papiermaſchine vier in ver- 
ſchiedenen Höhenlagen angebrachte Rollenſtangen oder ebenſo viele 
Rollenreihen vorlegen, ſo daß die Faſerbändchen 1, 5, 9 uſw. 
auf die erſte Stange, die Bändchen 2, 6, 10 auf die zweite uſw. 
auflaufen. 

Bei der Silvalin-Garn⸗Herſtellung kam auch eine neue 
Lieferungsvorrichtung für die Spinnmaſchine (D. R. P. 162 790) 
in Anwendung. Die in der Spinnerei üblichen Vorrichtungen, 
den Feinſpinnmaſchinen Vorgarn vorzulegen, wie Lieferungszylinder 
und Streckwerke, können in der Papierſtoffgarn Spinnerei nicht ange ⸗ 
wendet werden, da die Bändchen ohne Verzug den Spinnmaſchinen 
zugeführt werden müſſen. Kron vermeidet dies, indem er die nach; 
ſtehend näher beſchriebene Liefervorrichtung (Abbild. 77) anwendet. 
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Von den in Form von Kreuzſpulen, Sammelrollen auf dem 
Tiſch a befindlichen Bänderrollen b werden die Bändchen c loſe 
herausgeholt und über die Lieferwalze d nach der Spindel e 
geführt, auf der das geſponnene Garn aufgewunden wird. Die 
Liefervorrichtung beſitzt nur eine einzige Walze, und es wird 
ſomit jede Streckung vermieden. Durch die vor und hinter der 
Lieferwalze angebrachten Rechen ft, die verſtellbar find, werden 
die Bändchen c, indem fie aus ihrer geraden Richtung abgelenkt 
werden, gebremſt. Genügt die Bremſung der beiden Rechen ft, 
jo laufen die Bändchen nach Abbild. 11b bei A loſe zwiſchen den 
Bremsſtiften h, ſoll die Bremſung erhöht werden, ſo führt man 
die Bändchen nach B und C um einen oder mehrere Brems- 
ſtifte herum. 


) Die neueren Verfahren von Dr. Kellner. 


Dr. Kellner hat ſich im Jahre 1902 drei verſchiedene Ver⸗ 
fahren ſchützen laſſen, die die Teilung der fertigen Papierbahn 


Abbild. 78 a. 


in ganzer Siebbreite unmittelbar nach ihrer Entſtehung vor⸗ 
nehmen und fo den Uebergang zwiſchen den Herſtellungs verfahren 
von Papierſtoffgarnen und Papiergarnen darſtellen. Gegenüber 
den früher in Betracht kommenden Verfahren können hierdurch 
billigere und haltbarere Siebe unter Ausnützung der ganzen 
Siebbreite verwendet werden. 

Beim erſten Verfahren (D. R. P. 185 898) geſchieht die 
Teilung (Abbild. 78 a) dadurch, daß ſchmale Leiſten b, die kamm⸗ 
artig mit Nadeln a beſetzt ſind, in die Papierbahn eindringen 
und wieder herausgehoben werden, ſo daß eine Perforierung 
der Papierbahn erfolgt. Die Bewegung geſchieht periodiſch durch 
den Exzenter c. 

Abbild. 78 b zeigt eine Ausführung mit fi drehender An⸗ 
ordnung. Auf der Walze d find die kammartig nahe aneinander- 
gebrachten Nadeln a in Ringreihen angebracht, während an der 
unteren Walze d, Nuten t zur Aufnahme der die Papierbahn 
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durchdringenden Spitzen ausgeſpart find. Eine ſich drehende 
Bürſte e reinigt die Nadeln von etwa anhaftenden Faſerteilchen. 

Beim zweiten Verfahren (D. R. P. 187 678) wird die 
Teilung der in der ganzen Breite noch in breiigem Zuſtande 
befindlichen Papierbahn durch einen Luftſtrahl bewirkt, und es 
ſollen jo rauhkantige Streifen erzeugt werden. Da die Luft- 
ſtrahlen nur wirken können, wenn der Stoff noch breiig iſt und 
dem Luftſtrahl ausweichen kann, ſo muß das Aufblaſen dort 
geſchehen, wo die Faſern noch genügend Waſſer enthalten. Damit 
der Brei beim Aufhören der Luftſtrahlwirkung nicht wieder zu⸗ 
ſammenfließen kann, muß ſein Waſſergehalt an der betreffenden 
Stelle ſchon entſprechend abgenommen haben. 

Beim dritten Verfahren (D. R. P. 185 133) wird die Teilung 
der noch feuchten fertigen Papierbahn durch Deckelriemen (Abbild. 79 a) 
oder Scheiben (Abbild. 79 v) bewirkt. In der Zeichnung ſtellen 


ze 7 


D 222222222, DÉI 
EHEN. — 


EE H 


Zeen? 
ES 


Abbild. 78 b. 


dar: a das Sieb, a, die Papierbahn, b die Deckelriemen und c 
die Scheiben. 

In dem amerikaniſchen Patent 826 859 gibt Dr. Kellner 
noch ein Verfahren an, die auf dem Trommel oder Langſieb 
durch irgendeine Teilung entſtandenen Streifen zu runden, bevor 
ſie verſponnen werden. Er führt zu dieſem Zwecke die Streifen 
über einen Trockenzylinder, auf dem eine Rolle, die vorteilhaft 
mit einem mit Preßluft gefüllten Gummiſchlauch überzogen iſt, 
in Richtung ihrer Achſe Din: und hergeht. 


g) Das Verfahren von König (D. R. P. 209 952). 


Die nach den bisherigen Verfahren hergeſtellten Einzelſtreifen 
verſagten nach König beim Verſpinnen namentlich durch Reißen 
an den Rändern. Bei Streifen, die aus einer Faſerſtoffbahn 
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durch Abſpritzen geteilt find, verdichtet ſich der Stoff an den 
Kanten. Bei mittels verſtärkter Drahtſiebe aus einer Faſerſtoff⸗ 
bahn erzeugten Streifen erſcheinen dieſe an den Kanten etwas 
zerfaſert. Schneidet man die Papierſtreifen mit Schneidemaſchinen 
aus einer fertigen Bahn, ſo neigen die ſcharfen geraden Schnitt⸗ 
kanten der Streifen ſehr zum Einreißen. König will in ſeinem 
Verfahren dieſe Uebelſtände dadurch vermeiden, daß er durch 
ſinngemäße Vorrichtung den Streifen die in Abbild. 80 d darge⸗ 


Abbild. 79 a. 


ſtellte Form gibt. Dieſe Querſchnittsform bewirkt auf den Filzen 
ein tütenartiges Zuſammenrollen der einzelnen Streifen in der 
Art, wie es bei den früheren verwendeten Vorrichtungen erſt 
durch ein beſonderes Frottterwerk oder eine ähnliche Vorrichtung 
bei dem ſogenannten Vorrollen erzielt wurde. Zwecks Herſtellung 
der einzelnen Streifen wendet König die nachfolgend beſchriebene 
Vorrichtung an: 


Abbild. 79 b. 


In einem gemeinſamen Stoffkaſten b (Abbild. 80a) find 
unmittelbar aneinanderliegend ſchmale Entwäſſerungskränze c 
angeordnet, auf deren jedem ſich ein Faſerſtoffſtreifen aus dem 
Faſergemiſch in bekannter Weiſe bildet. An jedem Entwäſſerungs⸗ 
kranz c liegt eine Abgautſchwalze d an, um welche ein endloſer 
Jilzſtreifen h läuft, der das Stofffließ abnimmt und durch die 
Preßwalzenpaare ff-gg hindurchführt. Der Filzſtreifen läuft 
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nach der Waſch- und Klopfvorrichtung i und der Abgautſchwalze d 
zurück, während der ausgepreßte Stoffſtreifen durch die Walze k k 
nach der Spinnſpindel 1 geht, die von einer Trommel m ihren 
Antrieb erhält. 

Die Abdichtung der einzelnen ER, c (Abbild. 80 b) wird 
durch die Berührungsfugen der Stoßkränze n der Kränze c um- 
ſchließende, an der Innenſeite mit Filz belegte Metallbänder p 
bewirkt. Der ſich bildende einzelne Stoffſtreifen beſitzt bei Ver⸗ 
wendung der im vorſtehenden beſchriebenen Entwäſſerungskränze 
infolge der eigenartigen Ablagerung der Faſern die in Abbild. 80d 
dargeſtellte Querſchnittsform. 


h) Das Verfahren nach Leinveber. 


Aehnlich den in dem Unterabſchnitt f näher beſchriebenen 
neueren Verfahren von Dr. Kellner ſtellt Leinveber (D. R. P. 


Abbild. 80 a. 


140 011, 262 112, 278 994) erſt einen feſten Flor, die Papier⸗ 
bahn, her und teilt die fertige, aber noch feuchte Papierbahn 
unmittelbar darauf durch entſprechende Teilvorrichtungen. Er 
ſtellt eine Dreiteilung des Arbeitsganges auf: 

1. Herſtellung einer Anzahl, z. B. 2, 3 oder 4 ſpinnfeuchter 

Fließbahnen (Stoff bahnſtreifen) auf der Papiermaſchine; 

2. Teilung dieſer Stoffbahnſtreifen auf ſelbſtändigen Maſchinen 
in Fadenſtreifen ohne oder mit darauf folgendem Runden 
der letzteren durch Nitſchelung ar andere enge 
zur Bildung von Vorgarn; 


135 


3. Verarbeitung des Fadenſtreifens oder des Vorgarnes auf 
üblichen Spinnmaſchinen zu Fäden. N 
Ueber die Herſtellung der Stoffbahnſtreifen auf dem Sieb 
gibt Leinveber nichts Näheres an. Die Teilung der Stoffbahn⸗ 
ſtreifen wird in zwei Teilen vorgenommen, und zwar fo, daß 
möglichſt gleichmäßig rauhe Ränder entſtehen. Solche gerauhten 
Ränder ſollen ein Garn von wolliger Art und daraus ein Ge⸗ 
webe von großer Dichte und höherem Gebrauchswerte liefern. 
Die Vorteilung geſchieht derart, daß die Stoffbahn 8 zwiſchen 
beſondere, im Abſtande der Fadenſtreifenbreite reihenweiſe ange ⸗ 
ordnete Schneiderollen 1—2 (Abbild. 81a) durchgeführt werden, 
deren Umfang nicht voll, ſondern unterbrochen iſt, ſo daß Streifen 
entſtehen, die noch durch die Stege zuſammengehalten werden 
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Abbild. 80 b—-d. 


(Abbild. 815). Werden dabei die kleinen Schnittkanten zur 
Schneidrichtung ſchräg angeordnet, ſo ergeben ſich Streifen mit 
regelmäßigen feinen Ausbuchtungen der Ränder (Abbild. 81 c) 
als beſte Streifenform zur Erzielung eines wolligen Papier- 
ſtoffgarnes. . 

Die vorgeſchnittenen Stoffbahnſtreifen a und b werden durch 
volle Schneidrollen 3 und 4 und durch Trennrollen 5 und 6 
voneinander getrennt und auf die Welle 7 aufgewickelt. 

Die Verfahren von Dr. Kellner und Leinveber bilden, wie 
ſchon oben gefagt wurde, den Uebergang von der früheren Her⸗ 
ſtellungsweiſe der Bänder zur jetzigen. Sie teilen die fertige 
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Papierbahn in noch feuchtem Zuſtande, aber unmittelbar hinter 
der Papiermaſchine. 


G. Papierflachgarne. 
Für Gewebe beſtimmter Verwendungsart, wo namentlich 
das Gewicht eine Rolle ſpielt, ſollen nach Angaben der Erfinder 
gefalzte oder auch ungefalzte Papierflachgarne ), d. h. Papier⸗ 


Abbild. 8la—e. 


ſtreifen zur Anwendung kommen. Es iſt wohl ohne weiteres 
verſtändlich, daß in Richtung der Breite eine Zuſammenziehung 
durch das Zuſammendrehen der Streifen erfolgt. Auf ein unge- 
drebtes Band kommen demnach 3, 4 und mehr gedrehte Streifen. 
Der Name Garn iſt auch für die gefalzten und nicht gefalzten 


Papierſtreifen eingeführt worden, ſofern ſie im Gewebe als Ketten⸗ oder 
Schußfaden Verwendung finden. 
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Dadurch wird das Flächengewicht eines Gewebes bei Verwendung 
eines Papier flachgarnes um das Mehrfache verringert. Allerdings 
find die Flachgarne gegenüber den Papiergarnen ziemlich ſteif, 
doch werden durch das Verweben und Eintragen des Schuſſes 
die Streifen gewellt und erlangen dadurch eine gewiſſe Ge⸗ 
ſchmeidigkeit und Schmiegſamkeit. 

Die Herſtellungsart gefalzter Bänder iſt nicht neu, ſondern iſt 
ſchon von Deering in feinem britiſchen Patent (16 022/89) angegeben. 

Der Erfinder der Silvalingarne, Kron, verwendet auch ein 
Afach gefalztes Band, welches unter dem Namen Textilin bekannt 
it. Ein Gewebe, das derartige gefalzte Bänder als Kette ent, 
hält, iſt in dem Abſchnitt „Weberei“ wiedergegeben. 

Ein aus mehreren Lagen beſtehendes Papierflachgarn bringen 
Anton und Joſef Funke durch das D. R. P. Nr. 294 080 in 
Vorſchlag. Sie wollen damit eine größere Dichte im Gewebe 
und gleichzeitig eine höhere Feſtigkeit, namentlich beim Verweben, 
erzielen. In ihrer Patentſchrift führen ſie dafür folgende Gründe an. 

Werden gewöhnliche, gefalzte oder ungefalzte Papierflach⸗ 
garne verwebt, jo entſtehen zwiſchen den einzelnen Fäden Lücken, 
die auch durch Kalandrieren des Gewebes nicht wegfallen, da 
die Streifenkanten ziemlich ſteif ſind. Verwendet man dünne, 
nachgiebige Papiere, fo find die Seitenkanten zwar weich und 
laſſen ſich ſeitlich beim Kalandrieren eindrücken, ſo daß ein mehr 
oder weniger dichtes Gewebe entſteht. Dagegen mangelt es 
dieſen Garnen an der zur fadenbruchfreien Verarbeitung nötigen 
Haltbarkeit. Benutzt man hingegen Papierftreifen von verhält ⸗ 
nismäßig geringer, d. h. die Weichheit der Streifenkanten noch 
gewährleiſtender Stärke, am beſten in zwei oder drei Lagen, die 
durch Zuſammenfalten eines entſprechend breiteren Einzelſtreifens 
gebildet werden können, und ordnet man zwiſchen dieſen verdeckt 
einen oder mehrere, die Streifenmitte verſtärkende Fäden oder 
Drähte als Längsrippen an, ſo entſtehen Flachgarne, die ſich 
einmal beim Kalandrieren breit drücken laſſen und das andere 
Mal durch die eingelegten Fäden eine höhere Feſtigkeit zeigen. 
Das Einfügen der Fäden oder Drähte geſchieht am beſten durch 
feſtes Einkleben mit Leim, ſo daß beide Stoffe feſt vereinigt 
werden, was die Haltbarkeit erhöht; den gleichen Erfolg kann 
man aber auch erzielen, wenn man die Fäden bereits bei der 
Herſtellung des Papieres zwiſchen den feuchten Papierſtoff ein⸗ 
bettet und nachdem die Streifenbildung vornimmt. Die ſo ent⸗ 
ſtehenden Flachgarne ſollen nicht nur zu Geweben für Säcke, 
in denen feinkörnige Erzeugniſſe befördert werden ſollen, Ver⸗ 
wendung finden, ſondern auch zu Geflecht⸗ und Bindezwecken. 
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H. Papiergarne mit Tertilfaferbelag. 


Als in Friedenszeiten verſucht wurde, die Papiergarne als 
Erſatz für die Textilgarne einzuführen, lag der Gedanke nahe, 
Papier mit Textilfaſern zu vereinigen, und zwar ſo, daß ein 
textilähnliches Gebilde entſtand — innen Papier, außen Textil- 
faſern. Dieſes Gebilde vereinigte in ſich die Feſtigkeit der Textil⸗ 
faſern und für uns Deutſche die Erſparnis von vielen Millionen, 
die für die ſonſt das Innere füllenden Textilfaſern ans Ausland 
gezahlt wurden. Es wurden zahlreiche Verfahren und Maſchinen 
im Laufe der Jahre zum Patent angemeldet, von denen die 
meiſten in diefer Arbeit in dem zweiten Teil — Zwirnerei — 
beſprochen werden ſollen. Die jenigen Verfahren, die die Papier- 
bahn mit einem Te xtilfaſerbelag verſehen und dann in dieſer 
Weiſe verſpinnen, ſollen hier näher beſprochen werden, wobei 
vorausgeſchickt werden muß, daß einige Verfahren, wie die Her⸗ 
ſtellung der Textiloſe- und Textilithgarne, während des Krieges 
zu einer ungeahnten Entwicklung gelangt ſind, andere dagegen 
erſt in neuerer Zeit zum Patent angemeldet worden find, von 
denen bisher keine Reſultate vorliegen. Auch ſie ſollen mit Be⸗ 
rückſichtigung finden, wenngleich ſich hierbei der Verfaſſer nur 
auf die in den Patentſchriften enthaltenen Angaben beziehen kann. 


1. Textilithgarne. 


Ein aus Papierſtreifen und Textilfaſern zuſammengeſetztes 
Garn, das während des Krieges in Deutſchland eine große Be⸗ 
deutung gewonnen hat, iſt das nach dem D. R. P. Nr. 283 587 
hergeſtellte Texlilithgarn. Das Verfahren beſteht darin, daß auf 
der Spinnmaſchine ſchmale Streifen mit loſen Texlilfaſern belegt 
und in- und miteinander verſponnen werden, fo daß die Textil- 
faſern innen wie außen zu liegen kommen. Der ſo erhaltene 
Faden hat nicht nur äußerlich den Charakter eines Textilfadens, 
ſondern er beſitzt auch infolge der mitverſponnenen Textilfaſern 
eine größere Feſtigkeit gegenüber einem reinen Papiergarn. Die 
Spinnmaſchine, die zur Herſtellung des Textilithgarnes dient, iſt 
in Abbildung 82 wiedergegeben. Das auf einer Krempel bereits 
geſtreckte Texlilbändchen 3 läuft von der Spule h über Leitrollen n 
nach dem großen Trichter O0, der in vergrößertem Maßſtabe 
neben dem Hauptbilde erſichtlich iſt. Der Trichter enthält einen 
kleineren Trichter o, in welchem das von dem Teller kommende 
Papierband 2 zuſammengerollt wird. Das Papierband wird 
zwecks Geſchmeidigmachung durch die Anfeuchtvorrichtung a an⸗ 
gefeuchtet. Das Textilgut umfaßt am Austrittsende des großen 
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Trichters das zufammengerollte Papierband. Das fo erhaltene 
loſe umſponnene Garn wird durch die Flügelſpindelbewegung 
fefter verſponnen. 


Abbild. 82. Textilithſpinnmaſchine 
von Steinbrecher. 


2. Garne nach dem verfahren von dr. Breslauer und Moriondi. 


Bei dem durch das D. R. P. Nr. 284 074 geſchützten Ver⸗ 
fahren werden die Faſern in loſem Zuſtande auf die Ober fläche 
des Papierſtreifens gebracht, und zwar während derſelbe zu⸗ 
ſammengedreht wird, ſo daß die Faſern zum Teil mit verſponnen 
und feſtgehalten werden. Die Faſern ſind auf dieſe Weiſe ſo 
feſt mit dem Papier verbunden, daß ſie auch während des Ver⸗ 
webens nicht losgelöſt werden. Leim kann dabei verwendet 
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werden, iſt aber nicht unbedingt erforderlich. Das Verfahren 
wird zweckmäßig in der Weiſe ausgeübt, daß der in der Bildung 
befindliche Papierfaden eine Kammer durchläuft, in der die Texlil⸗ 
faſern durch einen Gutt, oder Gasſtrom oder in Flüchtigkeit in 
Schwebe gehalten werden. Wird ein Papierſtreifen in beiden erſteren 
Arten zum Tragen der Faſern benutzt, fo wird zweckmäßig ein Luft⸗ 
oder Gasſtrom im Kreislauf oder in Hin- und Herbewegung durch 
die Kammer gedrückt oder geſaugt. Der für die Bildung des 
Fadens verwendete Papierſtreifen kann die Kammer z. B. von 
unten nach oben durchziehen und vor dem Eintritt in die Kammer 
mit Klebſtoff verſehen werden. Während der Drehung des Papier- 
ſtreifens nimmt dieſer nun in der Kammer die darin ſchwebenden 
Faſern auf und wird mit dieſen gleichmäßig bewegt. 

Ob nach dieſem Verfahren im großen Garne ſchon hergeſtellt 
worden ſind, darüber konnte der Verfaſſer noch nichts erfahren. 


3. Garne nach dem verfahren von Leinveber. 


Das durch das D. R. P. Nr. 287 014 geſchützte Verfahren 
will vor allen Dingen nach der Patentſchrift Garne herſtellen, 
die bei glatter Oberfläche eine weſentlich größere Feſtigkeit auf- 
weiſen, wie fie namentlich von ſelbſttätig arbeitenden Garben- 
Bindemaſchinen gebraucht werden. Die Garne werden derart 
hergeſtellt, daß man zuerſt zwiſchen den von zwei Papiermaſchinen 
kommenden, noch feuchten Papierbahnen ein Vlies von Textil- 
fafern bringt und dann alle 3 Lagen durch Druck fo zuſammen⸗ 
preßt, daß die unter ſich in einem gewiſſen Verbande ſtehenden 
Textilfaſern feſt in die Papierbahnen geraten und nach keiner 
Seite hin ablösbar ſind. Die Außenſeite der darauf verſponnenen 
Streifen iſt glatt, da auf allen Teilen die Papierbahn außen zu 
liegen kommt. 

Dem Verfaſſer war bis zur Herausgabe dieſes Werkes nicht 
bekannt, ob nach dieſem Verfahren Garne im Fabrikbetrieb her⸗ 
geſtellt und in der Proxis erfolgreich angewendet worden ſind. 
Ueber Stellungnahme gegen einige in der Patentſchrift enthaltene 
Vergleiche wird auf die Oeſterreichs Wollen⸗ und Leinen ⸗Induſtrie 
(Nr. 15, Jahrgang 1916) verwieſen. 


J. Kreppapiergarne. 


Im Anfang der Papiergarnherſtellung waren die Garne, 
namentlich die mit niedriger Nummer, außerordentlich ſteif gegen ⸗ 
über den geſchmeidigeren Textilgarnen. Als der Verfaſſer mit 
ſeinen Verſuchen über Papiergarne begann, wurde ihm von einem 
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Fachmann geraten: „Verſuchen Sie nicht die Feſtigkeit zu ver⸗ 
beſſern, ſondern die Geſchmeidigkeit.“ Das hat ſich ja im Laufe 
der Jahre geändert, und jetzt ſtellt man ſchon Garne her, mit 
deren Geſchmeidigkeit man für viele Zwecke zufrieden ſein kann. 
Immerhin raſten unſere Erfinder nicht, und das durch das 
D. R. P. Nr. 293739 geſchützte Verfahren will die Geſchmeidigkeit 
der Papiergarne noch weiter erhöhen.) 

Die von Löbbecke in Oberlahnſtein gemachte Erfindung er- 
möglicht, nicht nur ein ſehr weiches, tuchartiges Gewebe aus 
Papierſtreifen oder »röhrchen herzuſtellen, ſondern fie erreicht als 
neue Wirkung die dauernde Erhaltung der Kreppung, alſo eine 
bleibende federnde Elaſtizität. 

Zu dieſem Zwecke wird die bekannte, ſchwer ausziehbare 
Eigenſchaft von ſogenanntem Preßkreppapier benutzt. Letztere 
Papiere ſind durch Zuſammenpreſſen der Kreppfalten einerſeits 
ſchwer dehnbar und beſitzen andererſeits trotz der Kreppung eine 
möglichſt glatte, wenigſtens zum Verweben geeignete, glatte Ober⸗ 
fläche. Dieſe Preßkreppapiere werden als einfache oder am zweck⸗ 
mäßigſten mehrfach gefaltete flache Streifen oder als runde oder 
ovale Hohlröhrchen verwendet. Zunächſt läßt ſich dieſes nahezu 
glatte Preßkreppapier ſehr leicht und genau falten, fernerhin aber 
infolge feiner ſehr ſchwer dehnbaren Beſchaffenheit und glatten 
Oberfläche ganz vorzüglich verweben, ohne daß hierbei die Krep⸗ 
pung herausgezogen wird. Nach dem Verweben dieſes Materials 
tritt nunmehr eine neue Wirkung ein, indem ein Nachlaſſen der 
federnden Elaſtizität, wie es z. B. bei ſtarker Inanſpruchnahme 
eines offenen Stückes Preßkreppapieres ftatifindet, alſo ein fo- 
genanntes Ausziehen der Kreppung, nicht eintritt. Ein Gewebe 
aus Preßkreppapier hat alſo gegenüber dem offenen Preßkrepp⸗ 
papier, d. h. einem Blatt oder Stück aus Preßkreppapier, den 
Vorteil einer größeren und federnden, und zwar einer annähernd 
dauernd gleichbleibenden federnden Elaſtizität. 

Die einzelnen Streifen oder Röhrchen ſind nämlich infolge 
ihrer rechtwinkligen Lage zueinander jo eng untereinander ver⸗ 
bunden und feſtgehalten, daß ſelbſt bei dem ſtärkſten Zug oder 
Druck immer nur ein ſo kleiner Teil der Ausdehnungsmöglichkeit 
jedes einzelnen Streifens oder Röhrchens vorübergehend in An- 
ſpruch genommen wird, daß die federnde Wirkung mäßig auf 
Zug beanſpruchter Preßkreppapiere dauernd erhalten bleibt. Ein 
ſolches Gewebe ſtellt alſo gewiſſermaßen eine Feder dar, welche 
durch Zug oder Druck nicht überanſprucht werden kann, wie es 


) Zeitſchrift für die geſamte Textil⸗Induſtrie, Nr. 36, Jahrg. 1916. 
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bei jedem offenen Papier oder Papierſtreifen oder Garnen, ſeien 
ſie nun aus ungepreßtem oder aus gepreßtem Kreppapiermaterial, 
der Fall ſein würde. 

Das fertiggeſtellte Gewebe kann, zumal wenn Hohlröhrchen 
zur Anwendung kommen, nachträglich gewalzt oder gepreßt werden, 
um eine glattere Oberfläche und einen noch engeren Schluß der 
Maſchen zu erzielen. 

Auch können die Streifen oder Röhrchen, wie auch das fertige 
Gewebe zwecks innerer Verſtärkung oder Imprägnierung einer 
Behandlung mit Leim, Oelen, Fetten oder ſonſtigen chemiſchen 
Mitteln, je nach Erfordernis, unterworfen werden. 

Weiterhin kann das zur Herſtellung der Streifen oder Röhrchen 
dienende Material entweder auf der Oberfläche oder durchgehend 
filzig oder rauh gehalten werden, um dem Gewebe einen wolligen 
oder filzigen Charakter zu geben, oder um ein in ſeinen Maſchen 
ſehr eng geſchloſſenes Gewebe zu erhalten. 

Derartigen Geweben können durch Verwendung verſchieden⸗ 
farbiger oder aus verſchiedenem Faſerſtoff beſtehender Streifen 
oder Röhrchen beliebige Webwirkungen gegeben werden. 

Schließlich können die Streifen oder Röhrchen auch be⸗ 
liebigem anderen Webmaterial zugeſetzt werden, derart, daß z. B. 
die Kette aus Jute und der Schuß aus elaſtiſchen Preßkrepp⸗ 
papierſtreifen oder röhrchen beſteht, oder daß man ſowohl in 
Kette wie in Schuß mit Preßkreppapierſtreifen oder »röhrchen 
und beliebigem anderen Webmaterial abwechſelt. In allen ſolchen 
Fällen wird eine bleibende Elaſtizuät der Preßkreppapierſtreifen 
oder »röhrchen durch die Feſthaltung, welche das andersartige 
Webmaterial von Maſche zu Maſche ausübt, ebenfalls erreicht. 


K. Zwirnerei. 


Der in dieſem Abſchnitt zu behandelnde Stoff wird in zwei 

Hauptgruppen getrennt behandelt: \ 
1. Umſpinnen mit Papierbändern und »garnen. 
2. Verzwirnen von Papiergarnen mit Papier-, Textil- oder 

Textiloſegarnen. 

Dabei lehnt ſich der Stoff eng an das gleiche Gebiet der 
Texytilinduſtrie an, ja viele Maſchinen können aus dieſer direkt 
hierbei verwendet werden. Auch die theoretiſchen Betrachtungen 
ſtimmen in vielen Beziehungen, entgegen denjenigen der Spinnerei, 
mit denen der Textilinduſtrie überein, fo daß der Verfaſſer nur 
auf die umfangreiche Literatur vielfach zu verweiſen braucht. 
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1. Umſpinnen mit Papierbändern und ⸗garnen. 
Wie der Name Spinnen von Papiergarnen im technologiſchen 
Sinne nicht als richtig zu bezeichnen iſt, ſo iſt auch das Um⸗ 
ſpinnen im eigentlichen Sinne nicht als ſolches aufzufaſſen. Es 
bedeutet hier der Name „Umſpinnen“ nur ein Umwickeln eines 
Kernes mit einem Band, unter Umſtänden mit nachheriger Draht⸗ 
gebung des Geſamterzeugniſſes. Aus den auf Seite 27 ange⸗ 
führten Gründen ſoll jedoch auch hierbei der alte eingeführte 
Name beibehalten und hierauf nur hingewieſen werden. 
Als ſogenannte Einlage in den umſponnenen Faden können 
ſolche aus Textilfaſern, aus Metall und neuerdings auch ſolche 
aus Papierſtoff in Frage kommen. Das Umſpinnen von Fäden 
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Abbild. 88. 


aus Jule, Flachs und Baumwolle hat den Zweck, dem loſe ver⸗ 
ſponnenen und daher gröberen und unglatten Textilfaden ein 
glatteres Ausſehen zu geben. Ferner hat es noch den Vorteil, 
daß das Ausfaſern der Gewebe, z. B. aus Jute, die zum Ver⸗ 
packen von Gütern, wie Wolle, dienen, und daher durch das 
Ausfaſern deren Wert herunterdrücken, verhindert wird. 

Das Umſpinnen von Metalldrähten hat den Zweck, um 
einen ſteifen Kern einen weichen, unter Umſtänden iſolierenden 
Stoff herumzuführen, z. B. bei Verwendung von Papier, Draht⸗ 
fäden für elektriſche Kabel. 

Bei dem Umſpinnen kann man hauptſächlich zwei verſchiedene 
Arbeiten unterſcheiden: 
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1. Umwickeln eines Kernes mit einem Band (oder Garn) aus 

Papierſtoff, wie es Abbild. 88 a zeigt; 

2. Umfalten eines Kernes mit einem Band aus Papierſtoff mit 

nachheriger Drahtgebung an das letzte (Abbild. 88 b). 

Will man die Gewichtszunahme feſtſtellen, die der Kernfaden 
durch das ihn umgebende Band erleidet, ſo wird bei der letzteren 
Art zu der Länge des umfaltenden Bandes, die gleich der Länge 
des Kernes iſt, noch ein gewiſſer Prozentſatz für das Verſpinnen 
(oftmals wird hier auch der Ausdruck Verzwirnen gebraucht) zu⸗ 
zugeben ſein. Die Höhe dieſes Prozentſatzes wird davon abhängen, 
ob die Drahtgebung mehr oder weniger ſtark iſt. Bei der Feſt⸗ 
ſtellung der erſteren Art des Umſpinnens ſind drei Fälle zu unter⸗ 
ſcheiden. Der erſte Fall wird der ſein, daß ſich eine Bandbreite 
direkt an die nächſte anſchließt (Abbild 84a), ſo daß weder ein 
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Zwiſchenraum entſteht (wie bei Abbild. 84b), noch ein Ueberdecken 
(wie bei Abbild. 84c) ſtattfindet. Die äußeren Kanten werden, 
wie dies Abbild. 84a deutlich erkennen läßt, der Schraubenlinie 
einer eingängigen Schnecke folgen. Die ſich bildende Schrauben 
linie der äußeren Kanten des Bandes ſchließt mit der Horigon- 
talen einen Winkel — den ſogenannten Steigungswinkel — ein, 
der von der Breite des Bandes und von dem Durchmeſſer des 
Kernes abhängig iſt. In der vom Verfaſſer ſtammenden Ab- 
handlung „Papierſtoffzwirne“ ) find die genauen Werte und Formeln 
unter Beifügung von Beiſpielen beſtimmt. Es wird hierauf 
verwieſen. 


*) Deutſche Seiler-Zeitung Nr. 13 bis 20, Jahrgang 1916. 
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Was nun die Ausführungsarten, die für das Umſpinnen in 
Betracht kommen, betrifft, ſo ſind dafür eine ganze Reihe von 
Vorſchlägen in den Patent- wie auch Fachzeitſchriften gemacht 
worden. Zum erſten Male wird das Umſpinnen in den ameri⸗ 
kaniſchen Patenten durch W. Perkins (Amerik. 245395 — 9. Auguſt 
1881) erwähnt. Er gibt in feiner Patentſchrift nur das Ver⸗ 
fahren, einen glatten Faden durch Umwickeln eines Jutefadens 
mit Papierſtoff zu erhalten, aber keine Vorrichtung zur Ausführung 
dafür an. Auch der Amerikaner Williams (Amerik. 439 225) 
umwickelt einen Texlilfaden mit einem Paplierſtoffband, verzwirnt 


Abbild. 85. 


aber beide nach ihrer Vereinigung nochmals, ſo daß dadurch ein 
feſteres Gefüge enijteht. 

Bei den Maſchinen, die zur Ausführung für das Umſpinnen 
vorgeſchlagen find bzw. verwendet werden, hat man entſprechend 
der oben angegebenen Einteilung wiederum zwei Arten zu unter⸗ 
ſcheiden: ſolche, die nur umwickeln, und ſolche, die entweder um⸗ 
wickeln und zwirnen oder umfalten und zwirnen. Dazu kommen 
noch als dritte Art ſolche, die erſt je zwei Kerne getrennt von⸗ 
einander umwickeln und dann beide miteinander verzwirnen. 
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Letztere Art wird aber vorteilhaft in dem Abſchnitt über das 
Verzwirnen von Paplerſtoffgarnen näher ausgeführt werden. 

Als Beiſpiel für das reine Umwickeln kommt die in Abbil- 
dung 85 dargeſtellte Vorrichtung, die dem D. R. P. Nr. 112006 
entnommen worden iſt, in Frage. In dem aus den Seiten- 
teilen aa und Wand b beſtehenden Geſtell find die Rahmen c 
und d drehbar gelagert und durch die Riementriebe e und f 
gleich ſchnell in gleicher Richtung gedreht. In dem Rahmen c 
ſitzt die Abwickelſpule mit dem zu umwickelnden Draht und einer 
Bremſe zum Zwecke des gleichmäßigen Ablaufens. Der Draht 
läuft durch den als Mundſtück gebildeten Hohlzapfen d des 
Rahmens c durch die hohle Welle des Spinnläufers h, welche 
von der Schnurſcheibe o aus, entgegen dem Rahmen cd gedreht 
wird. Hierdurch wird an dieſer Stelle die Umwicklung des 
Drahtes mit dem Umwickelmaterial durchgeführt. Der umwickelte 
Draht läuft dann in das Mundſtück des Rahmens d ein, in 
welchem er auf die Aufwickelſpule unter Benutzung einer Abzugs- 
ſcheibe k und eines Fadenführers aufgewickelt wird. Die Abzugs ; 
ſcheibe wird durch ein Differentialgetriebe, beſtehend aus der 
Riemenſcheibe m, den Zahnrädern n und », der Welle p, Schnecke 
und Schneckenrad r bewirkt. 

Eine Maſchine, die mehrfach einen Kern mit Bändern hinter ⸗ 
einander umwickelt, wobei jedes Band mit einem Teil der Breite 
ſich ſelbſt überdeckt, iſt in Abbild. Nr. 86 veranſchaulicht. Die⸗ 
ſelbe entſtammt der Deutſchen Patentſchrift D. R. P. 261 321. 
Die Spulen ſind bei dieſer Maſchine zwiſchen ihren Tragſchienen 
und deren gemeinſamer Drehachſe, alſo außerhalb des Arbeits · 
feldes für Spulen angeordnet. Dadurch können die Spulen faſt 
bis unmittelbar an den Kern herangebracht werden, ſo daß die 
freie Länge der Bänder möglichſt verkürzt und ein Flattern der⸗ 
ſelben vermieden wird. Die Anordnung der Spulen, möglichſt 
dicht am Kerne, ſetzt außerdem deren Fliehkraft ganz bedeutend 
herunter und geſtattet darum, unter ſonſt gleichen Verhältniſſen, 
eine viel höhere Umlaufzahl dieſer Maſchinen und damit die Er⸗ 
zielung größerer Leiſtung gegenüber ſolchen, bei denen die Trag ; 
ſchienen innerhalb des Spulenkreiſes liegen. Die Maſchine arbeitet 
in folgender Weiſe: Um eine gemeinſame Drehachſe ſind die 
Schienen a angeordnet. Dieſe ſtehen durch je zwei Arme b 
mit gemeinfamen Naben o in Verbindung, die mittels Zapfen d 
in Lagern e ruhen. h iſt der mit den Bändern i zu bewickelnde 
Kern. Die Bänder i werden durch an den Spulenhaltern vor⸗ 
geſehene Stifte k (Schnitt AB) geführt. An jedem Spulenhalter 
ſitzen zwei folder Führungsſtifte, um einem Rechts- und Links- 
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laufen der Spule f Rechnung zu tragen. Die Führungsſtifte, 
welche auch als Bremſen für das Band eingerichtet ſein können, 
haben den Zweck, einer Verdrehung des Bandes vorzubeugen. 
Hierdurch wird auch bei hohen Umlaufzahlen der Maſchine ein 
Flattern der Bänder vermieden, zumal bei der verhältnismäßig 
geringen Entfernung der Spulen f von der Drehachſe auch der 
Luftwiderſtand gering bleibt. 

Eine Vorrichtung, bei der ein zuſammengedrehtes Papier ⸗ 
ſtoffband von einem Faden aus Baumwolle, Jute oder dergl. 
umwickelt wird, iſt in Abbild. 87 dargeſtellt (aus der britiſchen 
Patentſchrift Nr. 22 678/07). Von dem Papierteller a läuft ein 
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Abbild. 86. 


Papierſtreifen e durch den Trichter d nach der Führungsrolle c, 
wo der Papierſtreifen mit dem von der Spule h kommenden 
Texlilfaden i zuſammentrifft. Dadurch, daß der in dem hohlen 
Zapfen bi und be drehbar gelagerte Rahmen gedreht wird, wird 
eine Umwicklung des Baumwollgarnes mit dem in dem Trichter d 
gefalteten Papierſtreifen erzielt. Die an der den Papierteller 
aufnehmenden Rolle angebrachte Bremsvorrichtung r und s hat 
den Zweck, das Paplerſtoffband entſprechend der Abzugsge⸗ 
ſchwindigkeit ablaufen zu laſſen. Das ſo umſponnene Garn wird 
durch den Hohlzapfen be nach der Aufwickelvorrichtung abgeleitet. 
ai e 10* 
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Wie in der Spinnerei und Zwirnerei unterſcheidet man 
auch hier Flügel- und Ringumſpinnmaſchinen. Von der erſteren 
Art iſt eine in Abbild. 88 dargeſtellt (D. R. P. 241 006). Die 
betreffende Umſpinnmaſchine iſt To eingerichtet, daß die Flügel⸗ 
ſpindel durch Reibung mit dem Abzug verbunden iſt. Die Vor⸗ 
richtung beſteht aus einer durchbohrten Spindel 1, welche eine 
Schnecke 2 trägt, zu dem Zweck, daß durch ein Schneckenrad die 
Abzugs vorrichtung 3 oder der geſponnene Draht abgezogen wird, 
zu betätigen. Die durchbohrte Spindel wird direkt durch die 


Abbild. 87. 


Schnur 4 angetrieben. In der Spindelbohrung läuft loſe eine 
zweite durchbohrte Spindel, das ſogenannte Spinnwirtelrohr oder 
beſſer die Flügelſpindel 5, auf der die Läuferplatte 6 feſt ange⸗ 
bracht iſt. Die Spindel 1 trägt an einem Ende ein Gewinde, 
auf das eine Muffe aufgeſchraubt iſt, die durch zwei eingelegte 
Halbringe eine ſeitliche Verſchieburg der Flügelſpindel ausſchließt. 
Zwiſchen der Schneckenſpindel 1 und der Läuferplatte 6 liegt 
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Iofe ein Ring 7 aus Fiber oder ähnlichem Stoff. Dieſer Ring 
hat den Zweck, nach richtiger Einſtellung etwaigen Spielraum 
zwiſchen der Spindel 1 und der Läuferplatte 6 auszugleichen. 
Die Läuferplatte wird durch die geringe Reibung der Halbringe 8 
und der Läuferplatte mitgenommen. Auf das verlängerte Spinn- 
wirtelrohr 5 wird die Garnrolle geſetzt, welche durch eine Feder, 
einen geſpannten Faden oder dergl. 9 eine geringe Spannung 
erhält. Bei Störungen oder bei Inbetriebſetzung muß die Läufer⸗ 
platte mit Flügelſpindel, Garnrolle, Aatriebsvorrichtung beliebig 
angehalten werden, ohne daß die Antriebsmaſchine außer Tätigkeit 
geſetzt werden braucht. 

Eine Ringſpinnmaſchine, bei der ein zuſammengedrehter 
Papierſtoffaden mit einem Faden aus Baumwolle, Jute oder 
dergleichen umſponnen wird, ſtellt Abbild. 89 dar. (Britiſche 
Patentſchrift Ne. 4642/07). Das Paplerſtoffband 10 läuft von 


Abbild. 88. 


dem Papierteller 10 über die Führungsrolle 13 und 11 nach 
dem Zylinder 6, welcher als ſogenannte Lieferwalze bezeichnet 
wird. Nach Verlaſſen dieſes Zylinders erhält das Paplierſtoff band 
durch die Ringſpinnvorrichtungen 1, 3, 4 den gewünſchten Drall. 
Vor dem Fadenführer 9 trifft es mit dem von der Spule 16 
und zwiſchen den Walzen 14 und 15 hindurchgeführten Gefpinft- 
faden zuſammen. Dadurch, daß der Zylinder und der daran 
angebrachte Fadenführer durch ein Kegelgetriebe 7 um eine 
horizontal gelagerte Achſe 8 eine Drehbewegung erhält, wird das 
Umſpinnen des Papierſtoff zarnes mit dem Geſpinſtfaden herbei ⸗ 
geführt. Das umſponnene Garn wird auf der Spule 2 in be⸗ 
kannter Weiſe aufgewickelt. 

Eine Vorrichtung zur Herſtellung von Schnur oder Bind- 
faden mit Papierumhüllung hat Dymock in der Deutſchen Patent- 
ſchrift D. R P. Nr. 230 476 angegeben, welche in Abbild. 90 
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dargeſtellt iſt und auf die im folgenden näher eingegangen werden 
fol. Der Textilfaden d ift auf der Spule e, das Papierband b 
auf der Spule f aufgewickelt. Letzteres wird durch die aus der 
Abhandlung „Papierſtoffgarne und gewebe“ ſchon bekannte An- 
feuchtevorrichtung nach dem Trichter a geführt, wo es mit dem 
Te xtilfaden d zuſammenſtößt. Der Bandrundungstrichter beſitzt 
ein Auge a, um welches das Band herumgeführt wird, wobei 
die Kanten h eingerollt werden. Der Textilfaden wird durch ein 
Loch, das ſich in dem Auge befindet, hindurchgeführt und kommt 
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Abbild. 89. 


fo in die Mitte des eingerollten Papierbandes zu liegen. Das 
Auslaßende des Trichters iſt enger gehalten, und der Textilfaden 
wird dadurch feſter von dem Band umfaßt. Ein Drahtgeben 
mittels bekannter Maſchinen ſchließt ſich an dieſe Verfahren an. 
Die mechaniſche Seilerwarenfabrik A.⸗G. Alf a. d. Moſel gibt eine 
Vorrichtung an, bei der ein Papierſtreifen, gegebenenfalls mit Textilfaden⸗ 
einlage, mit ſeinen ſeitlichen Rändern eingerollt wird (D. R. P. Nr. 272903). 
Sie iſt in Abbildung 91 veranſchaulicht. Der Papierſtreifen läuft von der 
Papierrolle a über eine Führungsſtange b durch die Lieferwalzen o und 
d, von dieſen wieder zurück über eine Führungsſtange k und von hier über 
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die rund genutete Scheide g nad) der Flügelſpindel. Wenn ein Textilfajer- 
faden in den Papierſtoffaden eingerollt werden ſoll, ſo wird dieſer von der 
Spule i durch die Oeſe k nach der rund genuteten Scheibe g geführt. Der flach 
durch die Lieferwalzen und über die Führungsſtangen verlaufende Papier⸗ 
ſtreifen 1 wird bei dieſer Vorrichtung durch die rundgenutete Scheibe g 
außerordentlich gut zuſammengerollt, wobei die rund genutete Rolle zugleich 
als Trichter wirkt. 


Namentlich wird das Umſpinnen bei Herſtellung von elek⸗ 


triſchen Kabeln Anwendung finden. In Abbild. 92 iſt eine Um⸗ 
ſpinnmaſchine in Ausführungsform zur Abbildung gebracht, die 


Abbild. 90. 


von der A.⸗G. Karl Hamel, Schönau bei Chemnitz in den Hande⸗ 
gebracht wird. Näher auf das Prinzip diefer Maſchine einzu 
gehen, erübrigt ſich, da ja bei den bisher beſchriebenen Maſchinen 
ſchon alle möglichen Arten von Umſpinnen Berückſichtigung ge⸗ 
funden haben. 


2. Derjwirnen von Papiergarnen mit Papier- 
oder Tertilojegarnen. 


Wichtiger als das Umſpinnen iſt für den Seiler das Ver⸗ 
zwirnen mehrerer einfacher Garne. In der Faſerſtoffſpinnerei 
will man bekanntlich durch das Verzwirnen außer einer Er⸗ 
höhung der Feſtigkeit noch eine beſſere Gleichmäßigkeit, Rundung 
und Glätte erzielen. Eine Erhöhung der Feſtigkeit bei dem 
Papiergarn können wir nicht allein durch Verzwirnen zweier 
oder mehrerer einfacher Garne oder gar zweier oder mehrerer 


Abbild. 91. 


Zwirne erlangen, ſondern können dies auch dadurch erreichen, 
daß wir die Breite des Streifens größer und größer nehmen, 
wie dies aus den Werten der Abbild. 93 zu erkennen It. Aller⸗ 
dings wird uns hier bald eine Grenze gezogen ſein, da das 
Verſpinnen allzubreiter Streifen, ſelbſt wenn ſie mehrfach gefalzt 
oder zuſammengenitſchelt werden, Schwierigkeiten bereitet. Immer⸗ 
hin werden ſich Verſuche lohnen, ob ein Garn aus breiterem 
Band oder ein Zwirn aus zwei einfachen Garnen in bezug auf 
Feſtigkeit wirtſchaftlicher iſt. Im erſteren Falle werden zwei 
Arbeiten geſpart, das Verzwirnen und das nochmalige Aufſpulen. 
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Alſo auch die Herſtellungskoſten werden dabei eine Rolle ſpielen. 
Der Verfaſſer hat mit eingehenden Verſuchen über dieſes Thema 
begonnen, und nur durch die durch den Krieg hervorgerufenen 
beſonderen Verhältniſſe konnten dieſelben bisher zu keinem Ab⸗ 
ſchluß gebracht werden. Jedenfalls wird in Kürze Näheres dar⸗ 
über berichtet werden können. 

Unter Zwirnen verſteht man bekanntlich das Zuſammen⸗ 
drehen zweier oder mehrerer Fäden zu einem dickeren Faden 
oder Garn. Im Gegenſatz zu ſolchen Zwirnen, die wiederum 
aus zwei oder mehreren Zwirnen beſtehen, und Auszwirne 
(Abbild. 94 b) genannt werden, nennt man die Zwirne, die durch 
Zuſammendrehen von einfachen Garnen entſtanden find, Vor⸗ 


Abbild. 92. 


zwirne (Abbild. 94a). Bei beiden Zwirnen, bei dem Vorzwirn 
ſowohl wie bei dem Auszwirn, kann man zwei-, drei- und mehr⸗ 
fache Zwirne unterſcheiden, je nach der Anzahl der dazu ver⸗ 
wendeten Garne bezw. Zwirne. Hat man mehrere Einzelfäden, 
fo wie es Abbild. 94 zeigt, ſehr loſe miteinander vereinigt, ſo 
nennt man den Zwirn einen geſchleiften. 

Was nun den Drehſinn anbelangt, ſo gibt man in der 
Faſerſtoffſpinnerei dem Zwirn in der Regel den entgegengeſetzten 
Drehſinn gegenüber denen der Garne. Dadurch werden die 
Garne wieder etwas aufgedreht, die Faſern werden an dem 
äußeren Umfange locker und legen ſich dann bei dem Zwirnen 
beſſer ineinander und geben fo ein glatteres Garn. Anders ver- 
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hält es ſich bei den Papierſtoffgarnen und -zwirnen. Hier wird 
der Drehſinn des Zwirnes in der Regel gleich dem Drehſinn 
der Garne genommen. Dadurch drehen ſich die Garne noch 
feſter zuſammen, und man erhält ſo ein gleichmäßiges Ausſehen 
des Zwirnes, d. h. nur wenn die Garne vorher locker zuſammen⸗ 


Abbild. 94 a. 


Abbild. 94 o. 


gedreht waren. Waren ſie überdreht, hatten ſie alſo zuviel Drall 
erhalten; dann wird es beſſer ſein, wenn der Drehſinn des 
Zwirnes entgegengeſetzt dem der Garne iſt, wenn alſo die Garne 
beim Verzwirnen wieder etwas aufgedreht werden. 
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Die Bezeichnung der Papierſtoffzwirne kann in gleicher 
Weiſe wie in der Textilinduſtrie geſchehen, d. h. wenn daſelbſt 
die deutſche Bezeichnung, die Bezeichnung nach metriſcher Fein⸗ 
heitsnummer, in Betracht gezogen wird. Man gibt die Zwirn⸗ 
nummer in Form eines Bruches an, z. B. 18/3. Der Zähler 18 
bedeutet die metriſche Feinheitsnummer des Garnes, der Nenner 3 
die Anzahl der Garne. Führt man die Divifion aus, alſo = 6, fo 
bezeichnet die Zıhl die metriſche Feinheitsnummer des Zwirnes. 

Die Auszwirne, auch Doppelzwirne genannt, kann man in 
ähnlicher Weiſe kennzeichnen, nur daß man dabei als Bezeichnung 
einen Doppelbruch zu ſchreiben hat, z. B. 18/2 heißt Garn 
Nr. 18, 3 einfache Garne in je 2 Vorzwirne. 


— 
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Abbild. 95. 


Die weitere Behandlung der Papierſtoffgarne zwecks Anferti- 
gung der Zwirne kann infolge ihrer textilähnlichen Beſchaffenheit 
und Geſchmeidigkeit in gleicher Weiſe geſchehen wie die der Textil- 
garne. Man kann He einfach oder gefacht in Kreuzſpulen⸗, 
Kötzer⸗ und dergleichen Formen aufſpulen und dann auf den 
meiſten in der Textilinduſtrie üblichen Maſchinen verzwirnen. 
Hierfür ſind beſonders die Flügelzwirnmaſchinen zu empfehlen, 
wie eine ſolche in Abbild. 95 dargeſtellt iſt. Die Maſchine 
dient hauptſächlich zur Herſtellung mittelſtarker und ſtarker Bind- 
fäden. Die Gatter, die zum Aufſtecken der Spulen dienen, 
können entweder auf der Maſchine (Abbild. 95) oder bei großer 
Spindelteilung empfehlenswert hinter derſelben ſchrägliegend an- 
geordnet werden (Abbild. 96). Die Spulen müſſen gebremſt 
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werden, und die Bremſung erfolgt bei dieſen Maſchinen mittels 
Backenbremſen und drehbarer Mitnehmerſcheiben, auf welchen 
die Spulen durch Stifte gehalten werden. Die zwei ſtarken 
Holzbacken, welche ſich an die Mitnehmerſcheibe anlegen, ſind 
durch eine Schraube mit Stellmutter aus Meſſing verbunden. 
Durch Anziehen der Schraube kann eine beliebige Bremſung er⸗ 
zielt werden. Mit Hilfe dieſer Bremsvorrichtung wird auch bei 
hoher Spindelgeſchwindigkeit eine feſte Aufwicklung des Fadens 
erreicht. Die Spindeln und Flügel werden aus beſtem Stahl 
hergeſtellt und mit Bajonettverſchluß für rechte und linke Drehung 


Abbild. 96. 


verſehen. Der Antrieb der Spindeln erfolgt mittels Gurten oder 
Riemen. Ein der Maſchine beigegebener Holztrog mit innen 
angebrachten Glasſtäbchen, fo wie es aus Abbild. 96 zu erſehen 
iſt, ermöglicht auch ein Naßzwirnen. 

Für das Verzwirnen von Papierſtoff- und Texlilgarnen 
ſind im Laufe der Zeit verſchiedene Verfahren und Maſchinen 
in Vorſchlag gebracht worden. Die engliſche Patentſchrift 
Nr. 16023/1889 ſieht in dieſer Weiſe zwei verſchiedene, in Ab- 
bildung 97 wiedergegebene Ausführungsformen vor. In Ab- 
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bildung 97a wird ein Tote zuſammengedrehtes Papierband A mit 
einem Textilgarn B nach einem loſen Verzwirnen (a:) feſt per, 
zwirnt (a:). Dabei liegt der größte Teil des Papierſtoffgarnes a 
im Innern und gibt dem Zwirn einen größeren Durchmeſſer, 
während das mehr außen liegende Textilgarn dem Zwirne das 
textilähnliche Ausſehen verleiht. Die Querſchnitte 1—1, 2—2, 
3—3 geben jeweilig die Lage der Garne an. Bei Abbildung Sb 
wird das Papierband A erft loſe, (a), dann feſt zuſammenge⸗ 
dreht (az) und dann erſt mit dem Textilgarn B verzwirnt, 
Hierzu gehören die Querſchnitte 4—4, 5—5 und 6—6. 

Auf der in Abbildung 98 veranſchaulichten Zwirnmaſchine 
werden zuerſt zwei Papierſtoffgarne aus Paplierſtreifen herge⸗ 
ſtellt, ſodann jedes Popierſtoffgarn mit einem Textilgarn per, 
zwirnt und zum Schluß die beiden fo entſtandenen Zwirne mit- 
einander verzwirnt. Das Papierband e läuft von dem Teller a 


Abbild. 97. 


und wird in der ſich drehenden Hohlwelle b, welche ihren An⸗ 
trieb von der Welle t durch die Schnurrolle n erhält, zuſammen⸗ 
gedreht und mit dem von der Spule h kommenden Textilgarn i 
verzwirnt. Das Geſtell kp, welches das Verzwirnen der beiden 
Vorzwirne (Papierſtoffgarn und Texlilgarn) bewirkt, wird durch 
die Schnurrolle m, welche auf der Hohlwelle 1 ſitzt, angetrieben. 
Die durch die Hohlwelle 1 gehende Welle t erhält ihren Antrieb 
durch die Schnurrolle u. Der durch die Drehbewegung des 
Geſtelles kp hergeſtellte Auszwirn wird durch den Trichter 4 
abgeleitet und auf der Spule v aufgerollt. Dieſe eben be⸗ 
ſchriebene Vorrichtung zum Verzwirnen zweier aus Papierſtoff⸗ 
und Texlilgarn beſtehenden Zwirne iſt der engliſchen Patent- 
ſchrift Nr. 22 678/08 entnommen. 
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BIS Die Papierzwirne haben ſich namentlich in neuerer Zeit, 
wo dieſelben als Erſatz für den feſten Hanfbindfaden dienen 
müſſen, ſehr gut bewährt, jo daß fie auch in kommenden Zeiten, 
ſei es als reine Papierſtoffzwirne oder in Verbindung mit Textil- 
garnen Verwendung finden werden. 


Abbild. 98. 


1. Weberei. 


In dieſem Abſchnitt wird es ſich nicht darum handeln können, 
die Theorie und praktiſche Ausführung des Webens eingehend 
darzuſtellen, ſondern der Verfaſſer wird ſich darauf beſchränken 
mäfjen, hier nur einen kurzen Abriß zu geben, namentlich für 
diejenigen Papiergarnherſteller, die erſt durch die Verhältniſſe 
des Krieges gezwungen ſind, auch über die Verwendungsweiſe 
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der Papiergarne in der Weberei nachzudenken. Vor allen Dingen 
ſollen in kurzen Zügen die Hauptbindungen in Wort und Bild 
erläutert werden. 

Unter einem Gewebe im engeren Sinne verſteht man die⸗ 
jenigen flächenartigen Textilerzeugniſſe, bei denen ſich 2 Haupt- 
arten von Fäden rechtwinklig kreuzen. Die eine Fadenart bildet 
eine Reihe parallel nebeneinander laufender Fäden in der Längs- 
richtung des Stoffes; dieſe heißen Kettenfäden (Kette, Werft, 
Schweif, Aufzug, Zettel). Die andere Fadenart, die in der 
Querrichtung des Stoffes verläuft, wird gebildet von der wieder⸗ 
holten Umkehr eines und desſelben Fadens; dieſen nennt man 
den Schußfaden (Schuß, Einſchlag, Eintrag). Nun verſteht 
man unter Bindungen die Art und Weiſe der Verkreuzungen 
der einzelnen Ketten⸗ und Schußfäden untereinander und unter 
Bindungsrapport oder Bindungsfeld diejenige Flächengröße, 
die von 2 Ketten- und 2 Schußfäden begrenzt, innerhalb dieſer 
Grenzen keine Wiederholung gleichbindender Ketten- oder Schuß ; 
fäden zeigt. Die Anzahl der Ketten- und Schußfäden, die zu 
einem Bindungsfeld gehört, heißt die Rapportzahl, alſo z. B. 
6fädiger Rapport bedeutet, daß nach 6 Ketten- und Schußfäden 
die ſiebenten, die 13ten, 19ten uſw. Schuß⸗ und Kettenfäden 
ebenſo zueinander liegen wie die erſten, die Sten, die 14ten, 
20ten uſw. Ketten- und Schußfäden ebenſo wie die 2ten liegen. 

Um nun den Verlauf der Ketten⸗ und Schußfäden im Bilde 
feſtzuhalten, verwendet man am beſten gefäftelte® Papier 
(Patronenpapier) und zwar trägt man die Schußfäden in wage⸗ 
rechter, die Kettenfäden in ſenkrechter Richtung ein. Geht der 
Kettenfaden über den Schußfaden, ſo wird das betreffende Feld 
mit Farbe ausgefüllt, kommt der Schuß über den Kettenfaden 
zu liegen, ſo bleibt das Feld weiß. 

Man unterſcheidet 3 Hauptarten von Bindungen, die in 
Abbild. 99 dargeſtellt ſind: 

1. die Leinwand ⸗ Bindung, 

2. Die Köper- Bindung, 

3. die Atlas⸗Bindung. 

Die Leinwand- Bindung (Abbild. a) iſt die einfachſte. Bei 
ihr wechſeln Ketten⸗ und Schußfäden ſtetig ab. 

Abbild. b ſtellt Rips dar, der entſteht, wenn man bei Lein⸗ 
wand 2 nebeneinander liegende Ketten- oder Schußfäden gleich 
behandelt. 

Während bei der Leinwandbindung die einzelnen Ketten⸗ 
fäden abwechſelnd gehoben oder geſenkt werden, ſo daß der 
Schußfaden einmal unterhalb und einmal oberhalb desſelben 


161 


Kettenfadens zu liegen kommt, gehen bei der Köperbindung 
(Abbild. c und d) die einzelnen Kettenfäden erſt nach mehreren 
Schüſſen aus der oberen in die untere Lage und umgekehrt. 
Weil die einzelnen Schußfäden nicht um jeden Kettenbogen 
herumgebogen werden, kann man dieſelben enger aneinander⸗ 
ſchlagen und dadurch ein dichteres Gewebe mit einer glätteren 
Oberfläche erzeugen. Bei verſchiedener Farbe von Kette und 
Schuß kann man leicht beobachten, daß auf der einen Seite die 
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Abbild. 99a-e, 


Kette und auf der anderen Seite der Schuß vorherrſcht. Man 
bezeichnet den Köper nach der Rapportzahl, und zwar ſtellt das in 
Abbild. o wiedergegebene Gewebebild einen 4 bindigen Köper, 
das in Abbild. d einen 6 bindigen Köper dar. 

Während nun bei der Köperbindung jeder Bindepunkt einen 
Bindepunkt zum Nachbar hat, hat bei der Atlasbindung (Abbild. e) 
jeder Bindepunkt freiliegende Nachbarfäden; infolge davon kann 

11 
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der Schuß noch dichter angeſchlagen werden und die Gewebe- 
oberfläche wird ein noch gleichmäßigeres Ausſehen erhalten. Auch 
bei dem Atlas dient die Rapportzahl zur Bezeichnung, und zwar 
ſtellt das hier wiedergegebene Gewebebild einen 9 bindigen 
Atlas dar. 

Werden die hier aufgeführten Haupt⸗ oder Grundbedingungen 
vermiſcht angewendet, fo entſtehen ganz neue Bindungen, deren 
Zahl natürlich außerordentlich groß iſt. Soweit das Erforderliche 
über die Bindungen. 

Bei den Papiergarngeweben hat man, wie ſchon oben er- 
wähnt wurde, nicht nur gedrehte Papiergarne benutzt, ſondern 
ift auch dazu übergegangen, gefalzte oder auch ungefalzte Papier ⸗ 
bänder als Kette oder Schuß zu verwenden. 

1. Verwebung von gedrehten Papiergarnen. 

2. Verwebung von ziemlich fleifen, ungefalzten Papierbändern. 

3. Verwebung von ziemlich breiten, geſchmeidigen Papier⸗ 
bändern, die durch den Webanſchlag in der Breite zuſammen⸗ 
geſtaucht werden. c 

4. Verwebung zu Schuß von Papierbändern, die vor der Ver⸗ 
webung am beſten beim Kopſen durch eine Oeſe bezw. Trichter 
gezogen und ſo zuſammengeſtrupft werden und dann eine 
weitere Verdichtung durch den Webanſchlag erhalten (ſiehe 
Verfahren von A. Rabe und A.-G. für Garnfabrikation in 
Berlin). : 

5. Verwebung geſtauchter Streifen wie die unter 4., aber 
mit etwas Drehung, die durch das Abziehen der Bändchen 
von ſich nicht drehenden Papierſcheiben in die Streifen 
kommt (Verfahren von Moriondi, ſiehe weiter unten). 

Die unter 3 bis 5 angegebenen Strupf- und Stauchver⸗ 
fahren bedingen dünnes, geſchmeidiges Papier, das beim Strupfen, 
Stauden und Verdichten durch den Webausſchlag knitterig zu⸗ 
ſammengeſchoben wird, wobei es allerdings einen Verluſt an 
Feſtigkeit erleidet. 

Die Herſtellung der unter 3 und 4 erwähnten, vor dem 
Verweben gefalzten oder geſtrupften Bänder iſt ausführlich in 
dem Abſchnitt „Ueber das Falten“ beſchrieben. Das unter 5. ange- 
deutete Verfahren ſtammt von Moriondi, Paris (deutſch 267 198). 

Moriondi zieht zunächſt die Bänder von feſtliegenden Rollen 
von außen oder innen ab und wickelt ſie auf Kopſe auf, wobei 
fie infolge der feſten Lage der Rollen eine ſchwache Drehung) 

„) Der Satz: „Aus Windungen entſtehen Drehungen“ hat Hartig in 


ſeinem Auſſatz — Torſionselaſtizität von Faſerbändchen — Bivilingenieur 
1890 — S. 362 ausführlich behandelt. 
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erhalten und dadurch in Längsrichtung leicht gefaltet werden. 
Dieſe Verdrehung wird dadurch verſtärkt, daß die Kopſe beim 
Einſchießen ebenfalls (nach Art der bekannten Schleifſpulen) GI. 
ſtehend angeordnet werden. Die Drehung und Längsfaltung 
hat den Zweck. das Einſchneiden und Einreißen der Bänder beim 
Anſchlag des Webkammes zu verhindern. 

Ein dichtes Papierſtoffgewebe ſtellt Jagenberg dadurch her, 
daß er unter dem Paplerſtoffgarngewebe ein Flächenpapier leimt. 
Jagenberg nennt dieſes Erzeugnis „Saccolin“ und will es haupt- 
ſächlich zum Einſchlag für ſtaubförmige Güter verwenden. 


M. Derwendungsmöglichkeiten. 


Groß iſt die Zahl der Erzeugniſſe, zu denen die Papier- 
und Textiloſegarne während des Krieges mit und auch ohne Er⸗ 
folg herangezogen worden ſind. Das letztere muß auch mit be⸗ 
tont werden, denn ein Erſatzſtoff kann nicht mit einem Male wie 
4 bis 5 andere, ganz verſchiedenartige Rohſtoffe mit ſtets gleich; 
bleibender Güte zur Anwendung kommen, wie dies ſchon an 
anderer Stelle dieſes Werkes zum Ausdruck gebracht worden iſt. 
Der Verfaſſer hält es noch verfrüht, hier eingehende Angaben 
über die Verwendungsmöglichkeiten zu geben, denn dann müßte 
bei jedem Fall das Für und Wider angeführt werden, und das 
iſt in einer Zeit, wo das Erzeugnis noch in vollem Umfange als 
Erſatz in Anwendung iſt und wo wir froh und auch den Erfindern 
und Herſtellern dankbar ſein müſſen, daß ſie uns einen ſolchen 
Erſatzſtoff zur rechten Zeit und mit ſolchen Eigenſchaften gaben, 
wohl nicht recht angängig. Nich dem Kriege, wenn der Kon- 
kurrenzkampf für dieſes Garn einſetzen wird, nicht nur der Kon⸗ 
kurrenzkampf gegen die ausländiſchen Textilrohſtoffe, ſondern auch 
der Konkurrenzkampf der einzelnen Papiergarnarten unterein- 
ander, dann iſt es Zeit, die geſammelten Werte und 
Preiſe und dergleichen hervorzuholen und Vergleiche 
anzuſtellen, was gut und böſe iſt. Zerreißmaſchine und 
Mikroſkope werden in den künftigen Zeiten noch eine 
große Rolle ſpielen zum Segen unſerer deutſchen 
Papier- und Textiloſegarn⸗-Induſtrie. 


N. Prüfung von Papiergarnen, 


Bei der Prüfung der Papliergarne bezüglich ihrer inneren 
und äußeren Eigenſchaften und Beſchaffenheit kommen einmal 
die Prüfungsvorſchriften der Erzeugniſſe der Papierinduſtrie und 
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anderſeits diejenigen der Erzeugniſſe der Textilinduſtrie in Be⸗ 

tracht. Aus dieſem Grunde wird ſich die Prüfung eines Papier⸗ 

garnes nach folgenden Geſichts punkten als notwendig erweiſen: 
1. Prüfung auf Rohſtoffe. f 
2. Beſtimmung der metriſchen Feinheitsnummer N des Garnes. 

. Beſtimmung des Durchmeſſers des Garnes. 

. Beſtimmung der Breite, Dicke und des Quadratmeterge⸗ 
wichtes des dem Garne zugrunde liegenden Streifens. 

Beſtimmung des ſcheinbaren und wirklichen Einheitsgewichtes⸗ 
des Papieres. 

. Beſtimmung des Poroſitätsgrades des Papieres. 

. Beſtimmung der Völligkeitswertziffer des Garnes. 

. Beſtimmung der Drahtzahl und der durch das Zuſammen⸗ 
drehen verurſachten Verkürzung des Streifens. a 

Beurteilung der äußeren Beſchaffenheit des Garnes. 

. Beſtimmung der Feſtigkeit und Dehnung des Garnes: 

a) der normalen Zerreißfeſtigkeit und Dehnung, 

b) des Falzverluſtes, 

c) der Knitterfeſtigkeit und 

d) der Waſſerfeſtigkeit nach Dr. Heinke. 

11. Beſtimmung der Leimung und Leimfeſtigkeit des Papieres. 

12. Beſtimmung des Feuchtigkeitsgehaltes. 

18. Beſtimmung des Aſchengehaltes und damit der Füllſtoffe 
des Papieres. 

Die Prüfung des Papieres eingehend zu behandeln, dazu 
iſt der hier zur Verfügung ſtehende Raum viel zu klein. Es 
wird daher auf die umfangreiche Literatur, beſonders auf das 
treffliche Werk von Herzberg „Papierprüfung“ verwieſen. 


u 1. Prüfung auf Rohſtoffe. 

Die Prüfung auf Rohſtoffe kann in den meiſten Fällen ein- 
wandfrei nur mit Hilfe des Mikroſkops, und zwar mit oder ohne 
Einwirkung chemiſcher Reagenzien geſchehen. Durch eine hin- 
reichende Vergrößerung (100 bis 250 fach iſt vielfach ſchon aus- 
reichend) kann man die Art der Faſern, ihre Größenverhältniſſe. 
ihre Beſchaffenheit erkennen, während man zur Schätzung der 
Mengenverhältniſſe nur einer 50- bis 80 fachen Vergrößerung 
bedarf. Die im Handel käuflichen Mikroſkope ſind mit allen not⸗ 
wendigen Hilfsgegenſtänden ausgerüſtet. Außerdem iſt zur An⸗ 
fertigung der Präparate ein Beſteck notwendig. Das milro- 
ſkopiſche Präparat wird nun wie folgt hergeſtellt. 

Man kocht ein kleines Stück des zu unterſuchenden Papieres 
ungefähr eine Viertelſtunde lang mit Waſſer bei ungeleimtem, 
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oder mit einer ein⸗ bis zweiprozentigen Natron- oder Kalilauge 
bei geleimtem, um die dem Papier beigemengten Leim⸗ und 
Füllſtoffe aufzulöſen. Alsdann ſchüttet man die loſe Maſſe 
auf ein feinmaſchiges Sieb und wäſcht gut aus. Bei gefärbtem 
Papier iſt eine Nachbehandlung mit entſprechenden Entfärbungs⸗ 
mitteln notwendig. Die gewaſchene Papiermaſſe wird in einer 
Porzellanſchale und darauf in einer Flaſche mit Granaten zer⸗ 
kleinert. Mit Hilfe von Präpariernadeln werden die Faſern auf 
Glasplatten für die Unterſuchung zurechtbereitet. Dann wird 
das Präparat mit Waſſer oder Glyzerin, ſeltener mit Kanada⸗ 
balſam benetzt. Unter Umſtänden benutzt man bei Faſern, die 
nicht den nötigen Grad von Durchſichtigkeit beſitzen, ſogenannte 
Aufhellungslöſungen. Bei Herſtellung von Dauerpräparaten bettet 
man die Faſern in Glyzeringelatine ein. Das ganze Präparat 
wird dann mit einem Deckglas zugedeckt und unter das Mikro- 
Top gebracht. Die namentlich für die Papiergarninduſtrie in Be⸗ 
tracht kommenden Faſern ſind in dem Abſchnitt „Rohſtoffe für 
das Spinnpapler“ eingehend beſprochen worden, jo daß hier nur 
darauf verwieſen wird. 

Um die einzelnen Faſerarten dem Auge wahrnehmbarer zu 
machen, wendet man verſchiedene chemiſche Reagenzien an, die 
auf den Faſern verſchiedene Farbwirkungen hervorbringen. Vor 
allen Dingen find es die beiden Löſungen: Jod⸗Jodkalium⸗ 
löſung und Chlorzinkjodlöſung, die in der Regel angewendet 
werden und für die einzelnen Faſern charakteriſtiſche Färbungen 
erzeugen. 

Jod⸗Jodkaliumlöſung färbt Holzſchliff gelb bis gelbbraun, 
Holzzellſtoff grau bis braun, Lumpenfaſern braun. 

Chlorzinkjodlöſung färbt Holzſchliff gelb bis dunkelgelb, Holz⸗ 
zellſtoff blau, Lumpenfaſern weinrot. 

Eine andere Erkennungsmöglichkeit der verſchiedenen Faſern 
bietet noch das Polariſationsmikroſkop, namentlich bietet die Er- 
kennung der beiden aus dem Holze ſtammenden Rohſtoffe, des 
Holzſchliffes und der Holzzelluloſe, bei Anwendung des Polari⸗ 
ſationsmikroſkops unter gekreuzten Nikols keine Schwierigkeiten. 
Die dünnwandige Holzzelluloſe erſcheint hier bei ſchwach blau, während 
die verholzten Zellen des Holzſchliffes teilweiſe ganz verſchwinden. 

Auch ohne Mikroſkop kann man durch Ein wirkung von Chemi- 
kalien den Unterſchied zwiſchen Holzzelluloſe und Holzſchliff kenntlich 
machen, indem die Chemikalien auf dem Papiere bei Anweſenheit 
von Holzſchliff charakteriſtiſche Färbungen hervorrufen. Es find 
vor allen Dingen drei Reagenzien, die man zur Erkennung des 
Holzſchliffes in einem Papier anwendet. 
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a) Färbung mit Phlorogluzin und Salzſäure. 

Die Löſung beſteht aus 1 8 Phlorogluzin, 50 ccm Alkohol 
und 25 com konzentrierter Salzſäure. Dieſe Löſung färbt das 
Papier bei Vorhandenſein von Holzſchliff karminrot, und zwar 
kann man aus der Stärke der Färbung ſchließen, wie viel Holz⸗ 
ſchliff in dem betreffenden Papier vorhanden iſt, was man durch 
Vergleichen mit Reagenztabellen, die den Prozentgehalt bei den 
einzelnen Farbemönungen angeben und die käuflich zu haben 
ſind, feſtſtellen kann. A 

b) Färbung mit ſchwefelſaurem Anilin. 

Die Löſung beſteht aus 5 g Anilinſulfat, aufgelöſt in 50 g 
Waſſer, und färbt holzſchliffhaltiges Papier zitronengelb. Auch 
hierfür ſind Farbentabellen käuflich zu haben, die bei der Mengen⸗ 
beſtimmung des Holzſchliffes gute Dienſte leiſten. 

c) Färbung mit dem Reagenz von Dr. Wurſter. 

Dasſelbe iſt eine organiſche Verbindung — Dimethylpara⸗ 
phonylendiamin — und färbt verholzte Zellen orangerot. Auch ſie 
kann zur Mengenbeſtimmung des Holzſchliffes herangezogen werden. 

Für Spinnpapiere wird es ſich in den meiſten Fällen jetzt 
darum handeln, feſtzuſtellen, ob das vorliegende Papier Sulfit 
oder Natronzelluloſe enthält. Eine Unterſcheidung beider Arten 
iſt nach Herzberg nur mit Hilfe des Mikroſkops möglich. Man 
kann zwar oftmals vielleicht das Ausſehen, die Farbe heranziehen, 
aber ein ſicheres Mittel iſt das nicht, namentlich, wenn der vor⸗ 
liegende Stoff gebleicht oder nachgefärbt iſt. Die Verfahren zur 
Erkennung der Zellulofearten ſind im Herzberg „Papierprüfung“ 
eingehend beſchrieben. 


2. Beſtimmung der metriſchen Feinheitsnummer N eines Garnes. 

Unter metriſcher Feinheitsnummer verſteht man die 
Länge 1 eines Garnes in Metern (Kilometern), die auf 1 g 
(1 Kilogramm) läuft. Um die metriſche Feinheitsnummer zu 
beſtimmen, ſchneidet man ein, zwei oder mehrere Meter von dem 
betreffenden Garn, und zwar in geſpanntem Zuſtande, ab und 
wiegt es auf einer chemiſchen Wage. Dann beſtimmt man die 
Nummer mit Hilfe der Formel 

* 1 Anzahl der m (km) 
8 auf 18 (kg) 

In der Proxis, wo nicht die empfindlichen Wagen zur Ver⸗ 
fügung ſtehen, wird man größere, bekannte Längen, vielleicht 
gar eine geſamte Kreuz- oder Kopsſpule oder eine ganze Strähne 
zwecks Beſtimmung der Nummer wiegen. 
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Will man die metriſche Feinheitsnummer eines Papier- 
garnes rechneriſch beſtimmen, fo muß man außer dem Flächen⸗ 
oder Quadratmetergewicht“) des Papieres und der Breite 
des dem Garne zugrunde liegenden Streifens noch die Größe 
der Zuſammendrehung kennen. Um nun ſchnell aus dem durch 
Gewicht beſtimmten Quadratmetergewicht“) des Papieres bei 
gegebener Breite und gegebener Zuſammendrehung (Drahtzahl) 
die Garnnummer zu beſtimmen, dazu ſollen die beiden nach⸗ 
folgenden Tabellen dienen. 

Aus Tabelle I find die Werte für die metriſchen Feinheits⸗ 
nummern der Papierſtoffbänder bei gegebener Breite und ge- 
gebenem Flächengewicht abzuleſen. 

In Tabelle II iſt ein Beiſpiel für eine Tabelle angegeben, 
aus der bei gegebener, hier zu 6 v. H. angenommener Zu- 
ſammendrehung, bei gegebener Breite und gegebenem Flächen⸗ 
gewicht des Papieres die metriſche Feinheitsnummer der dazu⸗ 
gehörigen Garne abzuleſen iſt. 

Die Tabelle II ift aus Tabelle I durch Diviſionen der Werte 
mit dem Faktor 1,06 entſtanden. Der Wert 1,06 rührt von 
folgender Betrachtung her: Hat man von einem Band und von 
einem aus dem gleichen Bande hergeſtellten Garn gleichlange 
Stücke abgeſchnitten, fo Ip die Länge des zu dem Garne ver- 
wendeten Bandes um die Länge der Zuſammendrehung — bei 


6 v. H. alſo 106 — länger als die Länge des Bandes. 


Bezeichnet N die Nummer des Bandes und N, die Nummer 
des Garnes, ſo beſteht die Beziehung 
1 
N, S 1 N 
= L+6.0 = —— oder NI S 
N 3 100 1,06 
d. h. die metriſche Feinheitsnummer des Garnes beſtimmt ſich 
aus der metriſchen Feinheitsnummer des Bandes durch Diviſion 
dieſer mit dem ſog. Zins- oder Prozentfaktor. 
Die in den Tabellen angegebenen Werte ſetzen gleiche Luft⸗ 
bezw. Stoffeuchtigkeit voraus, ſind alſo in bezug auf die Feuchtig⸗ 
keit abſolute Werte. 


) Unter dem Quadratmetergewicht verſteht man das Gewicht eines 
Quadratmeters des betreffenden Papieres. 

) Bei der Angabe des Flächengewichtes iſt eine Angabe des Feuchtig⸗ 
keitsgehaltes unerläßlich, da einmal durch die Feuchtigkeitsaufnahme eine 
Gewichtserhöhung, durch die Ausdehnung des Papieres infolge Feuchtigkeit 
eine Flächengewichtsverminderung eintritt. In der Praxis wird vor allen 
Dingen der erſtere Wert von Wichtigkeit ſein. 


Tabelle l. 


Tabelle der metriſchen Feinheitsnummern der papierſtoff-Bänder 
bei gegebener Streifenbreite und gegebenem Flächengewichte. 
b = Breite der Papferſtoff⸗Bänder in mm; 6 = Flächengewicht des Papleres in g/m?, 


H 


7 8 9 10111213 1415 16 17 | 18 | 19 J 20 | 25 | 80 

6=10 g/m?] 25,00 20,00 16,6714, 2812, 5011, 11010, 00 9,09! 8,33! 7,69, 7, 146,67, 6,25 5,88] 5,56] 5, 260 5,00] 4,00 3,33 
15 (16,67 13,311,110 9,52] 8,33] 7,410 6,67 6,06 5,56 5,18] 4,76 4,44, 4,20] 3,92] 3,70) 3,51] 3,38 2,67] 2,22 
20 [12,50 10,00 8,380 7,14 6,25 5,56 5,00 4,55 4,17 8,85 8,57 3,83] 3,13] 2,94 2,78 2,68 2,50 2,00 1,67 


25 10,00] 8,00) 6,67. 5,75 5,00 4,440 4,00 8,64 8,38 3,08 2,86 2,67 2,50 2,35 2,22] 2,11 2,00 1,60] 1,83 
30 | 8,33] 6,67, 5,560 4,76 4,17 3,70. 3,838 8,08 2,78 2,560 2,38 2,22 2,080 1,96 1,85 1,75 1,67 1,88) 1,11 
35 7,14 5,71 4,760 4.080 3,57 8,17. 2,86 2,602, 38 2, 20, 2,04 1,90 1,79 1,68] 1,59 1,50] 1,48 1,14 0,95 
40 6,25 5,00 4,17] 3,57, 8,180 2,780 2,50 2,27 2,08 1,92] 1,79 1,67 1,56 1,47 1,39, 1,32] 1,25 1,10] 0,83 
45 5,560 4,44 3,70 3,17 2,780 2,47, 2,22 2,02 1,85 1,710 1,59, 1,48 1,39, 1,31 1,28] 1,17] 1,11] 0,88 0,74 
50 | 5,00 4,00 8,33 2,86) 2,50 2,22, 2,00, 1,82 1,67 1,54 1,48) 1,33 1.25 1,18] 1,110 1,05 1,00 0, 800,67 
55 4,55 8,64| 3,08] 2,60 2,27, 2,02] 1,82 1,65, 1,52) 1,40 1,301,211, 141,07 1,01 0,960 0,91 0,73] 0,61 
60 | 4.17 3,380 2,780 2,38, 2,080 1,850 1,67, 1,52] 1,39| 1,28| 1,19, 1,11 1,04 0,98] 0,98] 0,88] 0,83] 0,67 0,56 
65 | 3,85 3,08 2,560 2,20 1,92 1,71] 1,54 1,40 1,28 1,18 1,10 1,03] 0,96| 0,90 0,85 0,810 0,77] 0,62] 0,51 
70 3,57 2,860 2,880 2,04 1,79 1,60] 1,48) 1,30 1,19, 1,10 1,02) 0,95, 0,89) 0,84 0,79) 0,75 0,71| 0,57| 0,48 
75 3,38 2,67, 2,22 1,90 1,67 1,480 1,88) 1,21| 1,11 1,08, 0,95 0,88] 0,83! 0,81 0,74 0,70) 0,67 0,53] 0,44 
80 | 3,18 2,50 2,08] 1,79 1,560 1,40 1,25 1,14 1,041 0,96| 0,89, 0,880 0,780 0,74 0,69| 0,66] 0,68 0,50 0,42 
90 | 2.78 2,22 1,85 1,59 1,39] 1,28] 1,110 1,01 0,93] 0,85 0,79 0,74 0,69] 0,65 0,62] 0,580 0,560 0,44 0,87 
100 J 2,500 2,00! 1,67! 1,48! 1,25 1,110 1,00 0,91 0,83! 0,77 0,71! 0,67! 0,631 0,59! 0,56! 0,58! 0,50! 0,40] 0,33 


Tabelle II. 


Beiſpiel einer Tabelle 


für metriſche Feinheitsnummern der Papierſtoff⸗Garne 
bei gegebener Streifenbreite, gegebenem Flächengewichte und bei gegebener Zuſammendrehung von 6 v. H. 


b 4456789 1011 12 1314 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 202580 mm 


6=10 5/828, 6018,88,15, 7218,38, 8010,50 9,44 8,56] 7,86] 7,26| 6,69) 6,30] 5,90] 5,55] 5,25| 4,95 4,72| 3,58 3,15 
15  115,72112,60110,50| 8,97 7,86] 7,00 6,30 5,72] 5,25 4,85 4,49| 5,34| 3,98 3,70] 3,50 3,32] 3,15 2,52] 2,10 


20 111,80) 9,43 7,86 6,74| 5,90] 5,34| 4,72| 4,28 3,93| 3,64| 3,37| 8,15 2,95] 2,78 2,67 2,48 2,36 1,89 1,57 
25 9,48 7,55 6,80 5,48] 4,72 4,20] 3,78 3,44 2,15 2,91 2,72 2,52] 2,36 2,22] 2,10 1,980 1,89 1,510 1,26 
30 7,86 6,80 5,34 4,50] 3,98 3,49 3,15 2,860 2,67 2,42] 2,25 2,10] 1,97 1,85 1,74 1.65 1,580 1,26| 1,05 
35 6,74| 5,38 4,48| 3,86 3,37 2,99 2,69 2,45| 2,24| 2,07 1,98 1,79 1,69 1,58] 1,49 1,42] 1,35 1,08 0,89 
40 5,90 4,72) 8,94 8,37 2,95 2,67 2,36 2,14 1,97 1,810 1,69 1,580 1,48] 1,89] 1,34 1,25 1,180 0,94] 0,78 
45 5,34 4,20 3,49 2,99 2,67 2,38 2,10] 1,91 1,74 1,61| 1,49] 1,40 1,34 1,24] 1,17 1,100 1,05| 0,84| 0,70 
50 4,72 8,78 8,14 2,70 2,360 2,09] 1,89] 1,72] 1,57 1,45 1,35 1,26 1,180 1,12] 1,05 0,99 0,95 0,76 0,63 
55 4,30 3,44 2,860 2,45 2,15 1,91 1,72] 1,55 1,48] 1,32] 1,23 1,14] 1,080 1,010 0,96 0,910 0,86 0,69 0,64 
60 [ 3,94 3,14 2,630 2,28 1,97 1,74] 1,57 1,4, 1,32, 1,21 1,12] 1,05 0,98] 0,930 0,870,880 0,78, 0,68 0,52 
65 3,64 2,91] 2,42] 2,080 1,82] 1,61, 1,46] 1,32] 1,210 1,11) 1,04 0,980 0,91 0,85 0,81 0,77 0,78 0,580 0,48 
70 3,37 2,70] 2,23] 1,98 1,68) 1,51 1,35 1,28] 1,12] 1,04, 0,97 0,90 0,84 0,79 0,76] 0,710 0,680 0,54] 0,45 
75 3,14 2,52 2,09 1,79 1,57 1,39] 1,26 1,14 1,05 0,97 0,89) 0,830 0,780 0,76 0,70 0,660 0,63 0,510 0,42 
80 2,95 2,36) 1,90 1,69] 1,48) 1,82] 1,18 1,08] 0,95 0,90 0,85 0,78 0,74| 0,70| 0,66| 0,62 0,59 0,47| 0,39 
90 2,68] 2,09) 1,74 1,50 1,32] 1,16| 1,05! 0,95] 0,86 0,80 0,75 0,70 0,66 0.61 0,58 0,55 0,52] 0,42] 0,35 
100 2,36! 1,88! 1,58! 1,35! 1,18! 1,05! 0,94 0,86! 0,79 0,78 0,68 0,64 0,59 0,56 0,53“ 0,53! 0,47] 0,37! 0,31 
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Die Beſtimmung der metriſchen Feinheitsnummer erfolgt 
durch Teilung aus der Länge durch das Gewicht dieſer Länge, 
3. B. wiegen 1000 m 50 g, fo iſt die Nummer N = > —= 2,0. 
Die Länge wird entweder durch Meſſen in geſpanntem Zuftande 
mittels Metermaß feſtgeſtellt oder mittels einer Weife, deren 
Umfang bekannt iſt und für metriſche Numerierung 1 m beträgt 
Schopper bringt derartige Garnweifen (Abbild. 100) zum Ver- 
kauf. Der Antrieb erfolgt durch Kurbel und Winkelzahnräder, 
und zwar erfolgt bei einmaliger Kurbeldrehung eine doppelte 


Abbild. 100. Schopper'ſche Garnweife. 


Umdrehung der Weiſkrone. Die Weife hat ein genaues Zahl- 
und Schlagwerk. Die Spezialweife für Papiergarne beſitzt ein 
beſonderes Aufſteckzeug für Papiergarnſchlauchkops und »kreuz⸗ 
ſpulen. Die übrige Ausführung bleibt unverändert. 

Oftmals wird aber auch das Garn derart bezeichnet, daß 
man das Quadratmetergewicht des Papieres und die Breite des 
Streifens angibt, z. B. 40/20, d. h. das Quadratmetergewicht 
beträgt 40 g/qm und die Breite des Streifens iſt gleich 20 mm. 
Dieſe Benennung hat den Nachteil, daß hierbei auf die Ein⸗ 
wirkung des Drahtes, der eine Erhöhung des Gewichtes bewirkt, 
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keine Rückſicht genommen wird. Der Streifen erleidet beim Zu- 
ſammendrehen eine Verkürzung, und je mehr derſelbe zuſammen⸗ 
gedreht wird, deſto größer wird die Verkürzung werden. Dieſe 
Verkürzung ruft eine Erhöhung des laufenden Metergewichtes 
des Garnes hervor, was wohl in der metriſchen Feinheitsnummer, 
nicht aber in der Angabe 40/20 zum Ausdruck kommt. Eine 
andere Numerierung der Papiergarne hat in der deutſchen 
Induſtrie nicht Platz ergriffen, was lebhaft zu begrüßen iſt, da 
die Papier garninduſtrie durch den Krieg eine rein deutſche Induſtrie 
geworden iſt. 


5. Beſtimmung des Ddurchmeſſers eines Garnes. 


In vielen Fällen wird es notwendig ſein, den Durchmeſſer 
eines Garnes zu beſtimmen. Allerdings wird es bei den Papier- 
garnen oftmals vorkommen, daß der Querſchnitt kein Kreis-, 
ſondern ein mehr oder weniger ovales Gebilde iſt. Der Grund 
für dieſe Formgebung kann darin liegen, daß das Papier zu 
ſtark geleimt war und zu wenig während des Spinnprozeſſes 
angefeuchtet wurde, daß unter Umſtänden die betreffende Spinn⸗ 
maſchine keine ſogenannte Nachrundungs vorrichtung beſitzt oder 
daß zu wenig Draht gegeben worden iſt. Hat man ein genügend 
rundes, hartgedrehtes Garn vor ſich, fo kann man den Durch⸗ 
meſſer mit Hilfe der bekannten Dickenmeſſer (Mikrometerſchrauben) 
beſtimmen. Dieſelben ſind mit Gefühlsſchrauben verſehen und 
ermöglichen ein Ableſen bis "Jo Millimeter. Der Durchmeſſer 
wird bei Beſtimmung der weiter unten zu behandelnden Völlig⸗ 
keitswertziffer gebraucht. Dabei wird auch die Abhängigkeit des 
Durchmeſſers von der Breite des Streifens und von der Dicke 
des Papieres behandelt werden. 


4. Beftimmung der Breite, Dide und des Quadratmetergewidites 
des dem Garne zugrunde liegenden Streifens. 


Zur Beſtimmung der Breite und Dicke des Streifens muß 
das Garn ſorgfältig entrollt und geglättet werden. Die beiden 
Abmeſſſungen können alsdann mit der oben angegebenen Mikro- 
meterſchraube ermittelt werden. Für die Beſtimmung der Dicke 
kommt auch noch der in Abbild. 101 dargeſtellte Schopper'ſche 
Dickenmeſſer „Automatique” in Betracht. 

Derſelbe iſt ſo eingerichtet, daß durch Drücken auf den am 
Kopf befindlichen Drücker durch ein Hebelgeſtänge die Fußplatte 
gehoben wird. Mittels eines im Gehäuſe befindlichen Sektors 
wird die Bewegung der oberen Gefühls platte auf den Zeiger 
übertragen. Das zu unterſuchende Papier wird zwiſchen die 
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beiden Gefühlsplatten gelegt, der angedrückte Drücker losgelaſſen 
und die obere Gefühlsplatte legt ſich bei einigermaßen ſorgfältiger 
Ausführung der Verſuche mit ſtets gleichbleibendem Druck auf 
das Papier. An der Skala kann alsdann die von dem Zeiger 
angegebene Dicke abgeleſen werden. Ein an dem Zeiger ange; 
brachter Nonius ermöglicht die Beſtimmung der Dicke bis auf 
oo Millimeter. 

Eine an dem Dickenmeſſer angebrachte Berichtigungsvor⸗ 
richtung ermöglicht die genaue Einſtellung auf Null. 


Abbild. 101. Schopper'ſcher Dickenmeſſer „Automatique“. 


Zur Feſtſtellung des Quadratmetergewichtes des Papieres 
aus der durch Meſſung beſtimmten Breite b, der Länge 1 und 
durch Wägung beſtimmten Gewichtes g des Streifens von be- 
ſtimmter Länge 1 dient die Formel 


2 
8 
b 1. 


5. Beſtimmung des ſcheinbaren und wirklichen Einheitsgewichtes 
des Papieres. 


Nachdem man Dicke und Breite des Papierſtreifens beſtimmt 
hat, kann man aus Länge, Dicke, Breite rechneriſch das ſchein⸗ 
bare Einheitsgewicht beſtimmen. Bekanntlich verſteht man unter 
dem Einheitsgewicht das Gewicht der Raumeinheit des betreffenden 
Stoffes. Es wird entweder ausgedrückt in g / cem oder kg / dm. 
Nun iſt aber das Papier mehr oder weniger porös, d. h. der 
durch die vorher erwähnten Längenabmeſſungen beſtimmte Recht- 
ecker iſt nicht durchweg mit Papier angefüllt, ſondern enthält mit 
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Luft angefüllte Hohlräume, welche bei Beſtimmung des Raum- 
inhaltes mit gemeſſen wurden. Aus dieſem Grunde iſt das 
durch Meſſung und Rechnung feſtgeſtellte Einheitsgewicht nur ein 
ſcheinbares, weshalb es dieſen Namen erhalten hat. 

Bezeichnet s. — das ſcheinbare Einheitsgewicht in g/ccm, 

— die Länge des Verſuchsſtreifens in cm, 

die Breite in cm, 
die Dicke in cm und 
g = das Gewicht in g. 


. * 
I 


ſo ift 


s = g/ccm. 


RER 
1. b. d 
Das wirkliche Einheitsgewicht, wobei die im Papier befind- 
lichen Hohlräume unberückſichtigt bleiben, wird nach der Auf- 
triebsmethode ermittelt. Man beſtimmt das Gewicht eines Glas ⸗ 
gefäßes in Luft, Waſſer und Oel, ferner das Gewicht des Papieres 
in Luft und Oel und beſtimmt dann mit Hilfe der erhaltenen 
Werte rechneriſch nach der unten angegebenen Formel“) das Ein- 
heitsgewicht. Als Oel verwendet man ein ſolches, das ſchnell 
und gründlich alle Luft aus den Poren treibt und dieſe ſelbſt 
ausfüllt. In der Regel dient hierzu Baumöl oder Terpentinöl. 
Bezeichnet G — das Gewicht des Stoffes in Luft, 
G! das Gewicht des leeren Gefäßes, in dem 
gewogen wird, in Luft. 


G2 — das Gewicht des leeren 
Gefäßes in Waſſer | Genre 
Gs das Gewicht des leeren Temperatur, 


Gefäßes in Oel 
G. = das Gewicht des Gefäßes mit dem Stoff 
und dem Oel, 
ſo beſtimmt ſich der Auftrieb zu 
G = (G ＋ G) — G. 
Das Einheitsgewicht des Oeles, verglichen mit Waſſer von 
gleicher Temperatur, iſt 
G. = G, Mer Ge 
2 61 — Ge 
oder verglichen mit Waſſer von 4°, wobei d den aus bekannten 
Tabellen zu entnehmenden Reduktionsfaktor bedeutet. 


7 Enden aus dem Aufſatz „Ueber den Waſſergehalt der Faſer⸗ 
ſtoffe in ſeiner Abhängigkeit von dem Feuchtigleitsgehalte der Luft“ von 
Ernſt Müller, Dresden. „Zivilingenieur“, Jahrgang 1882. 


174 


6, = Gs d; 
Das Volumen des betreffenden Stoffen iſt dann 


6. 
und das Ennhellsgewicht des Stoffes 


dE 


6. Beſtimmung des Porofitätsgrades-des Papieres. 


Derſelbe gibt an, in welchem Maße das Papier als Fläche 
mit Papflerſtoff angefüllt iſt, und beſtimmt ſich zu 
ſcheinb Einbeitsgewicht 


wirkl. Einheitsgewicht. 


7. Bestimmung der Dölligkeitswertziffer des Garnes. 


Dreht man einen Papierſtreifen zuſammen, ſo faltet ſich 
derſelbe mehrmals, und es ergibt ſich ein mehr oder weniger 
rundes Gebilde. Der Querſchnitt fol dann in idealem Zuſtande 
einen Kreis darſtellen, der aber nie infolge der Falten ganz mit 
Papierſtoff erfüllt ſein wird. Zwiſchen dieſen Falten wird dann 
ſtets Luft enthalten fein, und beſtimmt man mit Hilfe des ge- 


7 d 2 
meſſenen Durchmeſſers nach der Formel EC den Kreisinhalt, 


fo ergibt dies einen der Wirklichkeit nicht entſprechenden Wert. 
Man hat dabei die Lufträume mit gemeſſen. Es muß ſich daher 
eine Zahl angeben laſſen. die uns über die Ausfüllung des 
Kreis querſchnittes mit Papierſtoff Aufſchluß gibt. Man bezeichnet 
dieſe Zahl als Völligkeitswertziffer des betreffenden Garnes. 
Dieſelbe gibt das Verhältnis der Menge des Papierſtoffes, die 
in Wirklichkeit in dem Querſchnitt vorhanden iſt, zu derjenigen 
Menge an, die zum Ausfüllen des ganzen Qlerſchnittes mit 
Paplerſtoff notwendig wäre. Sie iſt eine Zahl ſtets kleiner 
wie 1, und kann ſich dieſer nur bis zu einem beſtimmten Werte 
nähern, da Falten, Knitter und dergleichen ſelbſt beim ſchärfſten 
Zuſammendrehen nie ganz verſchwinden. 
Bedeutet N = die metriſche Nummer des Garnes, 
s = das wirkliche Einheitsgewicht, 
S — den Durchmeſſer des Garnes, 
— die Länge und g das Gewicht des Garnes 
und wäre der e vollſtändig mit Papierſtoff erfüllt, ſo 


de a 
würde ſein: SSC L- geg 


[7 
6 
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Nun iſt aber der Querſchnitt nur zum Teil mit Papierftoff er, 
füllt und demgemäß iſt, wenn t die Völligkeitswertziffer Be, 
2 


deutet; 1 d da N = ſo iſt 
eutet — ]« g. und da g bi 
x di 1 H 


S xv UL = — = 
| N oder 


* d? . S . N. 


8. Befimmung der Drahtzahl und der durch das Sufammendrehen 
N verurſachten Verkürzung des Streifens. 
Um die Anzahl der Verdrehungen feſtzuſtellen, die der Papier⸗ 


ſtrelfen auf der Spinnmaſchine erhalten hat, benutzt man den 
Schopper ſchen Drallapparat mit Dehnungsmeſſer (Abbild. 102 a). 


Abbild. 102 b. Schopper'ſcher Drallapparat mit Drehungsmeſſer. 


Der Apparat beſitzt zwei Klemmen, in die das zu unter⸗ 
ſuchende Garn geſpannt wird. Die eine der beiden Klemmen iſt 
in Längsrichtung feſt, während fie durch das Handrad in Um⸗ 
drehung verſetzt werden kann. Ein mit der Antriebswelle durch 
Schraubenvorgelege verbundenes Zählwerk gibt die Anzahl der 
durch das Handrad bewirkten Umdrehungen an. Die andere 
Klemme iſt in Längsrichtung beweglich, während ſie nach anderen 
Richtungen hin feſtgehalten wird. An dieſe Klemme ſchließt ſich 
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eine runde Führungsſtange an, um die eine Spiralfeder herum⸗ 
gewunden iſt (Abbild. 102 a). Die Spiralfeder drückt die Führungs⸗ 
ſtange und ſomit auch die Klemme nach außen. Dreht man nun 
das Garn auf, ſo erleidet dasſelbe eine Verlängerung, und die 
Spiralfeder tritt in Tätigkeit. Sie verſchiebt die nur in Längs- 
richtung bewegliche Klemme und hält ſo das Garn bezw. das 
entſtehende Band in Spannung. An einem an der Führerſtange 
angebrachten Dehnungsmaßſtab kann man die Größe der Ver⸗ 
längerung, die durch das Zuſammendrehen bewirkt wurde, bei 
der auf dem Zählwerk abzuleſenden Drahtzahl entnehmen. Beim 
Einſpannen iſt darauf zu achten, daß die Spannung der Garne 
bei allen Verſuchen eine gleichmäßige iſt. Um dies zu erreichen, 
benutzt man ein dem Apparate beigegebenes Einſpanngewicht. 

Die Spiralfeder kann auch durch einen Gewichtszug erſetzt 
werden (Abbild. 102 b). In diefem Falle iſt an der Führungs⸗ 
ſtange der in Längsrichtung beweglichen Klemme eine Schnur 
befeſtigt, welche über eine Rolle geführt wird und an ihrem 
anderen Ende mit einem Gewicht verſehen iſt. Das Gewicht 
kann man entſprechend der Stärke des Garnes verändern, ſo daß 
auch die ſtärkſten Garne durch Vergrößern des Gewichtes in der 
notwendigen Anſpannung gehalten werden können. 


9. Beurteilung der äußeren Beſchaffenheit des Garnes. 


Schon an dem äußeren Ausſehen eines Garnes kann man 
beurteilen, ob die zu einem gleichmäßigen, gut verſponnenen 
Garne erforderlichen Vorbedingungen, wie richtiger Leimgehalt 
und entſprechende Anfeuchtung, gute Rohſtoffe und dergleichen 
beachtet worden ſind. Es wurde ſchon beim Beſtimmen der 
Völligkeitswertziffer erwähnt, daß oftmals das Garn ein mehr 
oder weniger ovales, plattgedrücktes Gebilde iſt, und zwar kann 
es vorkommen, daß plattgedrückte Stellen mit runden abwechſeln. 
Dies wird vor allen Dingen ſeinen Grund darin haben, daß 
die Verteilung der Fäſerchen im Papier keine gleichmäßige iſt, 
daß alſo dicke und dünne Stellen im Papier vorhanden ſind, 
die naturgemäß ſich beim Zuſammendrehen verſchieden verhalten 
werden. Ferner wird auch die unter Umſtänden ungleichmäßige 
Verteilung des Leimes auf die Ungleichmäßigkeit der Garne hin⸗ 
wirken. Um die Ungleichmäßigkeit feſtzuſtellen, kann man das 
Garn zwiſchen den Fingern hindurchgleiten laſſen und fo die Be- 
ſchaffenheit des Garnes beobachten. Deutlicher wird ſich der 
Gleichmäßigkeitsgrad ermitteln laſſen, wenn man dazu einen 
ſogenannten Gleichheitsprüfer benutzt, wie ein ſolcher in Abbild. 108 
dargeſtellt Ip. Das Garn wird auf einer ſchwarzlackierten Eiſen⸗ 
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platte derart aufgewickelt, daß die einzelnen Windungen neben- 
einander zu liegen kommen. Der linke Halter für die Tafel 
wind durch einen Keilhebel betätigt, fo daß man ſchnell und 
bequem die Tafel einlegen und herausnehmen kann. Der Apparat 
iſt zum gleichzeitigen Aufſtecken zweier Kopſe oder Spulen ein⸗ 
gerichtet und beſitzt eine Vorrichtung zum Regeln der Fadenſpannung. 
10. Beſtimmung der Feſtigkeit und dehnung eines Garnes. 
Die Unterſuchung der Textilgarne beziehentlich ihres Wider⸗ 


ſtandes gegen von außen einwirkende Kräfte geſchieht lediglich 
durch Feſtſtellung der reinen Zug⸗ oder Zerreißfeſtigkeit. Das 


Abbild. 103. 


Papier hingegen wird außerdem noch auf Falzverluſt und Knitter⸗ 
feſtigkeit geprüft. Bei den Papierſtoffgarnen macht ſich nach den 
Vorſchlägen des Verfaſſers noch eine weitere Feſtſtellung, die 
weiter unten näher beſprochen werden ſoll, notwendig. Ein 
Papierſtoffgarn bezw. der dieſem zugrunde liegende Papier ⸗ 
ſtreifen wird daher bezüglich ſeiner Feſtigreitseigenſchaften nach 
folgenden Geſichtspuntten zu unterſuchen ſein: K 

a) Feſtſtellung der normalen Zerreißfeſtigkeit und Dehnung, 

b) Feſtſtellung des Falzverluſtes, 

c) Feſtſtellung der Knitterfeſtigkeit, 

d) Feſtſtellung der Waſſerfeſtigkeit nach Dr. Heinke. 

12 
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und nog auplowmsaaaad 


a) Feſtſtellung der 
normalen Zerreißfeſtigkeit 
und Dehnung. 

Spannt man ein Garn 
(Streifen) zwiſchen zwei Die, 
men ein und läßt an den beiden 
Klemmen Kräfte wirken, die das 
Garn auf Zug beanſpruchen, ſo 
wird dieſes bis zu einer be⸗ 
ſtimmten Belaſtung der Ein⸗ 
wirkung der Kräfte widerſtehen. 
Dabei wird je nach der Zähig- 
keit des Stoffes eine Dehnung 
in Längsrichtung eintreten. Stei- 


Een 


Deh nung 


Abbild. 105. Schaulinie 
der Feſtigkeit und Dehnung eines 
Papierſtoffgarnes. 


gern wir die Größe der Kräfte, 

ſo wird bei einer beſtimmten 
Belaſtung ein Zerreißen des 
Garnes eintreten. Um dieſen 
Belaſtungs wert feſtzuſtellen, hat 
man Zerreißmaſchinen gebaut, 
an denen man ſofort die be⸗ 
treffende Bruchbelaſtung, bei der 
das Garn zerriſſen iſt, ableſen 
bezw. mit Hilfe eines Maßſtabes 
beſtimmen kann. Gleichzeitig 
wird aber an einer beſonderen 
Skala bezw. bei Aufzeichnung 
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in der Abſziſſenachſe die Dehnung angezeigt. Allgemeine Ein- 
Wës haben die Zerreißmaſchinen von Leuner und Schopper 
gefunden. 


Die ſelbſtaufzeichnende Zerreißmaſchine von Leuner. 


Dieſelbe iſt in Abbild. 104 in Ausführungsform dargeſtellt. 
Das Garn wird zwiſchen zwei Klemmen geſpannt. Die eine 
derſelben iſt feſtgehalten, dabei aber, wie auch die andere Klemme, 
welche an dem Wagen ſich befindet, um einen Drehpunkt frei 
beweglich. Die Belaſtung des Garnes geſchieht durch eine Feder, 
die mittels Handrades und Schraubenſpindel angeſpannt wird. 
Zerreißt das Garn, ſo verſucht die angeſpannte Feder in ihren 
urſprünglichen Zuſtand zurückzukehren, wird aber durch Sperr- 
klinken daran gehindert. Gleichzeitig mit dem Anſpannen der 
Feder hat ſich auf der mit Papier bezogenen Trommel ein 
Schreibſtift fortbewegt. Jede Stellung des Stiftes entſpricht 
einer beſtimmten Anſpannung der Feder, was man vorher durch 
Eichung der Feder feſtgeſtellt hat. Die Dehnung des Streifens 
wird dadurch aufgezeichnet, daß das durch die Dehnung hervor⸗ 
gerufene Zurückgehen des Wagens eine Drehung der Trommel 
mittels Kegelräder und Stahlband bewirkt. Durch das ſenkrechte 
Fortſchreiten des Stiftes und durch das gleichzeitige Drehen der 
Trommel wird die in Abbild. 105 dargeſtellte Schaulinie auf 
dem auf der Trommel aufgeſpannten Papier erzeugt. 


Der Schopper ſche Feſtigkeitsprüfer. 


Derſelbe verwendet zur Anſpannung des Garnes keine Feder, 
ſondern ein an einem Belaſtungshebel angebrachtes Gewicht. 
Dasſelbe wird durch ein Segment und eine Seite gehoben. An 
dem Belaſtungshebel iſt ein Zeiger angebracht, der an einer dem 
Gewichte entſprechenden Skala die durch das Heben des Ge⸗ 
wichtes hervorgerufene Belaſtung des Garnes angibt. Beim 
Zerreißen des Garnes verſucht das an dem Belaſtungshebel an⸗ 
gebrachte Gewicht in ſeine urſprüngliche Lage zurückzukehren, 
wird aber durch Sperrklinken daran gehindert, ſo daß man an 
der Skala ohne weiteres die Bruchbelaſtung des Garnes ableſen 
kann. An einer anderen Skala wird durch entſprechende Hebelüber⸗ 
tragung die Dehnung des Garnes angezeigt. Der Schopper'ſche 
Feſtigkeitsprüfer, der entweder mit Hand, mit mechaniſchem oder 
Waſſerantrieb in den Handel gebracht wird, kann ohne (Abbild. 106) 
oder mit (Abbild. 107) Selbpſtaufzeichner geliefert werden. Als 
Einſpannlänge wird L = 18 cm genommen; zum Einfpannen in 
die Klemmen find 1.5 cm vorzuſehen. 

11* 
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In dem in Abbild: 105 wiedergegebenen Diagramm find 
die Feſtigkeitswerte in wagerechter Richtung (Abſziſſen) und die 
Dehnungen in ſenkrechter Richtung (Ordinaten) aufgezeichnet. 
Man kann bei den Schopper'ſchen Feſtigkeitsprüfern die be⸗ 
treffenden Feſtigkeitswerte und die Dehnung ohne weiteres 
ableſen. ö 


Abbild. 106. Schopper'ſcher Feſtigkeitsprüfer mit Handbetrieb. 


Bei Angabe der Feſtigkeit von Stoffen, die in ihrem Bau 
gleichartig (homogen) ſind, wie die Metalle, die Steine u. dgl., 
ſtellt man zum Vergleich die Feſtigkeit, bezogen auf die. Quer- 


ſchnittseinhelt (* - sl feft. Beim Papier läßt ſich jedoch 


181 


wegen der ungleichartigen Struktur dieſe Beziehung nicht auf- 
ſtellen und bringt zdie Feinheits nummer mit der Reißlänge in 
Beziehung. 

Unter Feinheitsnummer N verſteht man die Anzahl der 
km (m) des betreffenden Garnes (Streifens), die auf 1 kg (g) 
gehen. Sie wird durch die Formel 


ER km 


ausgedrückt. 


g auf 1 kg 


Abbild. 107. Sc ver Feſtigkeitsprüfer er Waſſerantrieb 
E SE Selbſtarzeider⸗ 


Sr Unter Reißlänge R verſteht man die jenige Garn Strelfen)· 
länge, die durch ihr Eigengewicht imſtande ift, den Bruch des 
Fadens herbeizuführen. Sie beſtimmt Ge nach der Hartig ſchen 
Formel aus der Beziehung 1: 8 = R: P, worin der Wert P 
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die beobachtete Reikbelaftung iſt, welcher gleichzeitig das Gewicht 
der Garnlänge darſtellt, die den Faden durch ihr Eigengewicht 
zum Zerreißen bringen würde. 

Daraus ergibt ſich 


R un E) „ A 


Beiſpiel. Das Gewicht g eines Garnes von einer Länge 
1 = 10 m beträgt 8.616 8. Daher N = 2616 kb. 2.7. 
Die Feſtigkeit P beträgt 2,57 Kg. Daher iſt 

R= N. P 2,7 257 = 6,94 km. 

Die von Hoyer angegebene Formel zur Berechnung der 
Reißlänge berückſichtigt das Quadratmetergewicht des betreffenden 
Papieres. 

Bezeichnet R die Reißlänge in km, 

P die Reißbelaſtung in kg, 
b die Breite des Streifens in mm, 
g das Quadratmetergewicht das Papieres in g. 


p 
ä km. 
ſo iſt R SE 1000 


An Hand diefer Formel ift die folgende Tabelle zur Be⸗ 
ſtimmung der Reißlänge bei gegebenem Quadratmetergewicht 
und normaler Breite von 15 mm zuſammengeſtellt. 


Beſonders wichtig für die Papiergarne ſind neben den 
Werten der Feſtigkeit auch die Werte der Dehnung. Die Papier- 
garne ſind dazu auserſehen, die viel geſchmeidigeren Textilgarne 
zu erſetzen, und es iſt daher unerläßlich, beſondere Obacht auf 
eine große Dehnung zu geben. An den Zerreißmaſchinen kann 
man die Dehnung, wie ſchon oben erwähnt wurde, an einer be⸗ 
ſonderen Skala ableſen bezw. kann aus der aufgezeichneten 
Schaulinie abgemeſſen werden. Man pflegt ſie gewöhnlich in 
Prozenten der urſprünglichen Länge anzugeben. Belaſtet man 
3. B. ein 10cm langes Papiergarn bis zum Bruch und ſtellt 
eine Dehnung von 0,5 cm feſt, fo ergibt dies eine Dehnung 
von 5 pCt. 

Von beſonderem Einfluß auf die Feſtigkeit und Dehnung 
bezw. Reißlänge iſt die Luftfeuchtigkeit, bei der die Verſuche 
ausgeführt worden ſind. Als normale Luftfeuchtigkeit wird 65 
Prozent angenommen; doch wird es namentlich in der Praxis 
nicht immer angängig fein, dieſen Prozentgehalt einzuhalten. Es 
iſt daher zum Vergleichen eine Umrechnung notwendig, und zwar 


Tabelle der Reißlänge des Papiers in Metern nach Hoyer. 


Probeſtreifen: Länge 60 — 80 mm, Breite 15 mm 


iß⸗ P 5 Reiß⸗ 

wel R Gewicht eines Quadratmeters in Gramm | GEN 

gewicht gewicht 
| 


in kg || 50 | 55 60 | 65 | 70 75. so | 85. | 90 95 100 108 110 | 115 | 120 | 125 130 in ke 

| 

1 18331212 11111026 952 889 833 784| 741 702 666| 635 606 579 555 536 516 1 

2666 | 2424 2222 2051 1905 1778 | 1667 1568 | 1481 | 1408 1333 1269 1212 1159 1111 1066 1026 2 

4000 3636 | 8333 3077 2857 2667 2500 2358 2222 2105 2000 1903 1818 1739 1666 1599 15335 3 

5334 4848 4444 4103 3809 | 8556 3334 | 3187 2963 2807 2667 25392424 2318 2222 2163 2052 4 
5 
6 
7 


2 

3 

H 

5 6666 | 6060 | 5555 5128 | 4762 | 4444 | 4167 3921 37043509 | 8333 | 3174| 3030 | 2898 2777 2666 2564 
6 — L 6666 | 6154 | 5714 | 5333 | 5000 | 4706 | 4444 | 4211 | 4000 3809 3686 | 3478 | 3333 | 3199 | 3077 
7 — | | — 6667 6222 5834 5490 | 5185 | 4912 | 4667 | 4444| 4243 | 4058 | 3888 | 8733 | 3590 
8 — f — - | — 6667 | 6274 | 5926 | 5614 | 5834 | 5079| 4849 | 4637 | 4444 | 4266 | 4102 8 
9 — : — ls ll | — 466676316 6000 57145455 | 5217 | 4999 4799 4615 9 
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find die gefundenen Werte der Reißlänge und Dehnung bei der 
jeweilig herrſchenden Luftfeuchtigkeit mit dem aus folgender 
Tabelle zu entnehmenden Faktor zu multiplizieren, um Werte zu 
erhalten, die einer Luftfeuchtigkeit von 65 pCt. entſprechen. 


Relative Luftfeuchtigkeit Faktor für 

beim Zerreißen in °/, | Reißlänge Dehnung 
40 0,88 147 
45 0,90 1,36 
50 0,92 1,25 
55 0,94 1,16 
60 0,97 1,08 
65 1,00 1,00 
70 1,04 0,93 
75 KL 0,87 
so 1,18 0,80 


Zur Beſtimmung des im Verſuchsraume herrſchenden Feuchtig · 
keitsgehaltes dient in der Regel der in Abbild. 108 dargeſtellte 
Koppe -Sauſſure ſche Prozenthaarhygrometer. Ein entfeitetes Haar, 


Abbild. 108. Apparat zur Beſtimmung der Luftfeuchtigkeit. ` 


das mit dem Zeiger verbunden iſt, zieht ſich bei trockener Luft 
zuſammen und dehnt ſich bei feuchter Luft aus. Im erſteren Falle 
wird der Zeiger nach links gedreht, im letzteren Falle nach rechts. 

Bei vollſtändig geſättigter Luft ſteht der Zeiger auf 100 
Prozent. Zum Prüfen des Apparates wird eine Muſſelinſcheibe 
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völlig mit Waſſer benetzt und in den hinteren Rahmen einge ⸗ 
ſchoben. Nach einiger Zeit muß. da der Kaſten geſättigte Luft 
enthält, der Zeiger auf 100 pCt. ſtehen, wenn nicht, muß derſelbe 
durch eine Berichtigungs vorrichtung dahingebracht werden. 

Die Bruchfeſtigkeit, Dehnung und die im nächſten Abſchnitt 
zu behandelnde Falzklaſſe werden bei 55 pCt. relativer Luft - 
feuchtigkeit ermittelt. Der Berechnung der Reißlänge wird das 
Gewicht der bei 100° C. getrockneten Probeſtreifen zugrunde ge- 
legt (amtliche Vorſchriften). 

Der bei einer Luftfeuchtigkeit von 65 pCt. mit Hilfe des 
ſpäter zu beſprechenden Trockepprüfungsapparates feſtgeſtellte 
Feuchtigkeitegehalt betrage 12 pCt., jo würde dann die bei 65 
Prozent relativer . feſtgeſtellte Reißlänge noch mit 
dem Wert von 10120 088 1,13 zu multiplizieren fein, 
damit man die Reißlänge des trockenen Materials erhält. 


Abbild. 109. Kirchner'ſche Kniffrolle. 


b) Feſtſtellung des Falzverluſtes. 


Um die Feſtigreits abnahme eines Papierſtreifens feftzuftellen, 
die dieſer durch mehrmaliges Zuſammenknicken erleidet, wird der 
Verfſuchsſtreifen mittels der Kirchner ſchen Kniffrolle (Abbild. 109) 
zwei-, vier-, ſechs⸗ und noch mehrmals hin⸗ und hergefaltet und 
dann, wie üblich, auf der Zerreißmaſchine zerriſſen. Die hierbei 
Dë ergebenden Werte werden dann mit denjenigen in unge ⸗ 
knifftem Zuſtande verglichen, und es kann ſomit aus der Höhe 
des Feſtigkeitsverluſtes durch das Kniffen auf die Güte des 
Papieres geſchloſſen werden. 


c) Feſtſtellung der Knitterfeſtigkeit. 


Die durch die Feſiſtellung der Knitterfeſtigkeit ſich ergebenden 
Werte geben an, wievielmal ein Papierſtreifen zuſammengefaltet 
werden kann. Zur Beſtimmung dieſer Werte wird der 6 om 
lange Verſuchsſtreifen mit Spannung in die Klemmen des 
Schopper'ſchen Falzers, der in Abbild. 110 dargeſtellt iſt, ge: 
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ſpannt. Der Apparat iſt fo eingerichtet, daß ein Schieber den 
Streifen ſtändig hin- und herſchiebt, bis er zerreißt. Beim Bruch 
wird der Antrieb des Schiebers ausgerückt und dabei auch das 
Zählwerk zum Stillſtand gebracht, fo daß man ſofort die Zahl 
der Knitter (Falzungen) ableſen kann. 


Abbild. 110. Schopper'ſcher Falzer. 


Die Grenzen für die Falzklaſſen wurden auf Grund amtlicher 
Verſuche wie folgt feſtgeſetzt: 


Falzklaſſe Doppelfalzungen Wertangabe 
0 | 0—2 außerordentlich gering 
1 3—6 ſehr gering 
2 7—19 gering 
8 20-89 mittelmäßig 
4 40—79 ziemlich groß 
5 80—189 groß 
6 190—199 ſehr groß 
7 1000 und mehr außerordentlich groß 
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d) Prüfung der Waſſerfeſtigkeit. 

Der Widerſtand eines Papieres bezw. Papiergarnes gegen 
von außen eindringende Feuchtigkeit oder Näſſe hängt entweder 
von der Höhe der Leimung oder von den chemiſchen Mitteln 
zum Waſſerfeſtmachen ab, mit denen das Papier getränkt iſt. 
In welchem Maße und in welcher Art dies geſchehen iſt (ob in 
der Bütte, in der Bahn, im Streifen oder im Garn). kann bei 
einem fertigen Garn ſehr ſchwer feſtgeſtellt werden. Ez iſt aber 
nicht gleich, ob z. B. der Streifen oder das fertige Garn waſſer⸗ 
ſeſt gemacht worden iſt. Bei erſterem iſt das chemiſche Mittel 
gleichmäßig verteilt, während bei dem Garne nur die äußere 
Fläche waſſerdicht iſt. Dringt bei dieſem das Waſſer in das 
Innere, was um ſo mehr eintritt, als jedes Garn ſich im Waſſer 
aufdreht, ſo wirkt die Feuchtigkeit von innen heraus ungünſtig 
auf die Feſtigkeit ein. Bis jetzt ſind nach einer Mitteilung des 
Königl. Materialprüfungsamtes in Berlin in der „Papier⸗Zeitung“, 
Jahrgang 1916, noch keine Verfahren bekannt, wonach die Größe 
der Waſſerfeſtigkeit bewertet wird. Der Verfaſſer hat bei ſeinen 
vielen Verſuchen mit Papiergarnen die zwei hier näher be⸗ 
ſchriebenen Verfahren angewendet und greifbare Reſultate er⸗ 
halten. N 

1. Das Verfahren nach Dr. Heinke. 

Man zerreißt wie gewöhnlich ein Papiergarn und ſtellt die 
Bruchfeſtigkeit, z. B. 4 kg, feſt. Dann ſage ich mir, das Garn 
muß unter Waſſer und je nachdem bei ein-, zwei⸗ und mehr⸗ 
ſacher Sicherheit eine beſtimmte Zeit dem Gewichte widerſtehen. 
Ich hänge alſo bei einfacher Sicherheit, in unſerem Falle 2 kg, 
das Garn mit dem Gewicht in ein mit Waſſer gefülltes Stand- 
glas und ſtelle den Zeitpunkt feſt, nach welchem das Garn zer- 
reißt. Eine Aufſtellung hat noch nicht ſtattgefunden. 

2. Das gewöhnliche Verfahren. 

Ich lege einzelne Stücke des zu unterſuchenden Garnes in 
Waſſer und zerreiße nach je einer Stunde Zwiſchenraum eine 
Anzahl Garnſtücke. Ich erhalte ſo Feſtigkeitswerte, die, in einer 
Kurve zuſammengetragen, ein Bild über die Waſſerfeſtigkeit des 
Garnes geben. 


IL Bestimmung der Leimung und Leimfeſtigkeit des Papieres. 

Wichtig für die weitere Verwendung des Papieres in der 
Papierſtoffgarninduſtrie iſt der Gehalt an Leim. Derſelbe darf 
nicht allzuhoch fein, da ſonſt die Garne zu ſteif ausfallen und 
dann in dieſer Hinſicht von den aus Textilfaſern hergeſtellten 
Garnen zu ſehr abweichen. Ein Spinnereifachmann äußerte einmal, 
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daß in den meiſten Fällen der im Holz natürlich vorhandene 
gege für die Papierſtoffgarne völlig genügt. 


Prüfung der Leimart. 

Um nun zu erkennen, ob Garg, oder Tierleim im Papier 
vorhanden iſt, hat man verſchiedene Verfahren in Vorſchlag ge⸗ 
bracht. 

a) Prüfung durch Tropfen eines Stearinlichtes. 

Man tropft mittels eines brennenden Lichtes Stearin auf 
das Papier. Bei nur mit Harz geleimten Papieren durchdringen 
die Tropfen das Papier ſofort, bei tieriſch geleimten überhaupt 
nicht. In letzterem Falle iſt auch die Stelle nach dem Entfernen 
des erkalteten Stearintropfens kaum ſichtbar; bei harzgeleimten 
Papieren erſcheint die Stelle glaſig und durchſcheinend wie ein 
Zeitfled. Iſt das Papier im Stoff harzig und im Bogen Here 
geleimt, ſo verhält es ſich bei dieſem Verſuch wie ein nur tieriſch 
geleimtes Papier. 

b) Prüfung mit Aether. 

Bei dieſer Unterſuchung läßt man aus einer Tropfpipette 
4 bis 6 Tropfen Aether auf das Papier fallen. Bei harzge⸗ 
leimten Papieren zeigt ſich nach dem Verdunſten des Aethers 
ein Harzrand. 8 

c) Prüfung mit Eiseſſig. 

Stücke von Papier werden in Eiseſſig mehrmals aufgekocht. 
Ver ſetzt man die Löſung reichlich mit Waſſer, fo entſteht bei 
Vorhandenſein von Harzleimung eine dicke, weiße Trübung; bei 
tieriſcher Leimung bleibt die Flüfſigreit klar. 

J d) Prüfung mit abſolutem Alkohol. R 

Das Papier wird mit abfolutem Alkohol übergoſſen und 
das Gefäß eine Zeitlang in heißes Waſſer geſtellt. Gießt man 
dann den Auszug in deſtilliertes Waſſer, fo ſcheidet ſich bei Harz⸗ 
leimung eine milchig⸗weiße Trübung aus. Man kann ferner den 
Unterſchied zwiſchen Harz- und tieriſcher Leimung durch Sech 
fäure, Milon'ſches Reagens feſtſtellen. 

Der Nachweis von Stärke im Papier geſchieht dadurch, daß 
man einen, Tropfen ſtark verdünnter Jod⸗Jodkaliumlöſung auf 
das zu unterſuchende Papier bringt. Bei Anweſenheit von Stärke 
entſteht eine Blau- bezw. Violettſärbung. 


Prüfung der Leimfeſtigkeit. 


Um den Grad der Leimung feſtzuſtelen, kann man 5 
Beftinmnüngsarten anwenden: 


d 
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a) Beſtimmung nach Herzberg. 

Man zieht mit einer Ziehfeder, die mit „Haematoxylin“, 
Eiſengallus⸗ oder Allizarintinte bis zu einer beſtimmten Marke 
bei jedem neuen Striche gefüllt werden muß, an einem Lineal 
Striche mit verſchiedener Dicke, beginnend mit etwa 0,5 mm, 
dann 0,75 mm, 1 mm uſw. und ſteigert ſolange, bis auf der 
Rückſeite die Tinte durchſchlägt. Als Vergleichswert wird die 
zum Durchſchlag erforderliche Strichſtärke in mm benutzt. 

b) Beſtimmung nach Schluttig⸗Leonhardi. 

Man zieht mit einer Ziehfeder, deren Spitzen 1 mm aus- 
einanderſtehen und die mit einer Eiſenchloridlöſung gefüllt iſt, 
mehrere Striche, läßt dieſe trocknen und beſtreicht dann die Rück⸗ 
ſeite des Papierblattes mit einer Löſung von Tannin in Aether 
oder Waſſer. Iſt das Eiſenchlorid infolge ſchwacher Leimung 
durchgedrungen, fo entſtebt auf der Rückſeite eine ſchwarze Färbung. 


Abbild. 111. Schoppers Geſtell zur Tropfprobe nach Poſt. 


c) Beſtimmung nach Poſt. 

Nach Poſt läßt man die in b) erwähnte 1,581 proz. Eiſen⸗ 
chloridlöſung aus einem käuflichen Tropfer, wie es Abbild. 111 
zeigt, aus einer Höhe von 10 cm auf das Papierblatt fallen 
und beſtreicht nach dem Trocknen die Rückſeite wieder mit einem 
Wattebauſch mit der angegebenen Tanninlöſung. 

d) Beſtimmung nach Schluttig⸗Neumann. 

Der Apparat (Abbild. 112) beſteht aus einer um 60“ ge⸗ 
neigten Ebene, auf die das zu unterſuchende Blatt Papier ge- 
bracht wird. Mit Hilfe einer Pipette läßt man in 3 cm Ent- 
fernungen 3 Streifen von Eiſenchloridlöſung über das Papier 
rinnen. Die Löſung wird kurz vor dem Gebrauch mit einem 
Zuſatz von arabiſchem Gummi verſehen, der ein gleichmäßiges 
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Herunterrinnen bewirkt. Nach 15 Minuten wird das Blatt um- 
gewendet und gleichzeitig um 90° verdreht, fo daß die erſt in 
ſenkrechter Lage befindlichen Streifen von Eiſenchloridlöſung, in 
Abbild. 113 mit 1, 2, 3 bezeichnet, in wagerechte Lage gelangen. 
Nun werden mit einer Tanninlöſung auf der Rückſeite die 
Rinnen 4, 5, 6 gebildet und die Kreuzungspunkte bezüglich der 
ſchon oben angegebenen Schwarzfärbung beobachtet. Man hat 
folgende Leimfeſtigkeitswerte dabei feſtgeſetzt: 

außerordentlich leimfeſt, wenn nach 24 Stunden an keinem 

der Kreuzungs punkte eine Färbung eingetreten ift; 

ſehr leimfeſt, wenn nach 24 Stunden die inneren Kreuzungs⸗ 

punkte ſchwach graue Färbung zeigen; 

leimfeft, wenn erh nach einiger Zeit bei den Kreuzungen 

von 1 und 6, 2 und 6, 1 und 5, 2 und 5 graue bis 

ſchwarze Färbung eintritt; 

nicht leimfeft, wenn alle Kreuzungs punkte ji nach wenigen 

Sekunden ſchwarz färben. 


Abbild. 112. Schoppers Rinnenſtreifenapparat. 


e) Beſtimmung nach Dr. Klemm. 


Man legt die in ein beſtimmtes Format geſchnittenen Papier⸗ 
blätter auf die Oberfläche einer in einer Schale befindlichen 
Flüſſigkeit, die entſprechend der Verwendung des Papieres aus 
Tinte, Druckfirnis und dergleichen beſteht. Es wird nur die 
Unterfeite der Papierblätter mit der Flüſſigkeit benetzt, während 
man die einzelnen Blätter nach beſtimmten Zeiträumen heraus- 
nimmt und durch Beobachtung der oberen Fläche des Papieres 

feſtſtellt, ob und in welchem Maße ein Durchdringen der Flüſſig⸗ 
keit ſtattgefunden hat. Man kann ſo für verſchiedene Papiere 
Vergleichsreihen und zeiten aufſtellen. 5 

Außerdem kann man noch die Leimfeſtigkeit nach Kollmann 

ſo wie durch Beſchreiben mit einer Schreibfeder feſtſtellen. 
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12. Beſtimmung des Feuchtigleitsgehaltes von Papiergarnen. 


Außer bei der Beſtimmung der auf trockenem Stoff reih, 
zierten Reißlänge wird der Feuchtigkeitsgehalt namentlich bei 
dem Verkauf der Papiergarne gebraucht werden. Die Streifen 
werden in der Regel mit einer Feuchtigkeit von 20 bis 30 pCt. 
zu Garnen verſponnen, welche man meiſtens in Kreuzſpulenform 
zum Verſand bringt. Bei ſtarkem Bedarf enthalten die Garne 
beim Verſand noch faſt die volle Verſpinnungsfeuchtigkeit, und 
der Abnehmer muß dieſelbe, wenn vorher nichts vereinbart iſt, 
bezahlen, da zurzeit noch keine amtlichen Vorſchriſten hierüber 
beſtehen. Es iſt daher wichtig, den Feuchtigkeitsgehalt kennen 
zu lernen. Im Laboratorium wird derſelbe nach folgender 
Methode feſtgeſtellt. 


6 2 4 5 
. T 

U d I 

„„ 

N d il 


Abbild. 113. Zu der Beſtimmung nach Schluttige Neumann. 


Man bringt ein abgewogenes Stück Papier in ein Gläschen, 
deſſen Gewicht man auch vorher ermittelt hat. Das Gläschen 
wird in einen Waſſerkaſten geſetzt und durch warmes Waſſer, 
das auf annähernd gleiche Temperatur von 100 bis 105° C ge- 
halten wird, geheizt. Der Hahn des Gläschens, der bisher ge- 
ſchloſſen gehalten wurde, wird geöffnet, nachdem man den Hals 
mit einer Luftpumpe in Verbindung gebracht hat. Die Waſſer⸗ 
temperatur und die Luftverdünnung müſſen ſo ſein, daß mindeſtens 
der Siedepunkt des Waſſers, das ſich im Papier befindet, erreicht 
wird. Nach zwei Stunden wird die Luftpumpe ausgeſchaltet, 
der Hahn geſchloſſen und das Gläschen aus dem Waſſerkaſten 
herausgenommen. Nach gehöriger Abkühlung öffnet man einen 
Augenblick den Hahn, damit bei dem folgenden Wiegen der 
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frühere Zuſtand, alſo ein lufterfüllter Raum, vorhanden iſt, und 
wägt Gläschen und Papier. Aus der Differenz der Gewichte 
vor und nach dem Trocknen erhält man den Feuchtigkeitsgehalt 
des gewogenen Papieres. Derſelbe wird dann in Prozenten des 
Gewichtes des feuchten Papieres ausgedrückt. 


Abbild. 114. Schopper'ſcher Trockengehaltsprüfer. 


In der Praxis wird man den Feuchtigkeitsgehalt mit Hilfe 
des in Abbild. 114 dargeſtellten Trockengehaltsprüfers feſtſtellen, 
wobei man als Menge gleich ganze Kreuz - oder Kopsipulen oder 
Strähnen von Papiergarnen verwenden kann. Der Apparat be- 
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ſteht aus einer Balkenwage, deren eine Schale in den Troden- 
raum hinreicht und zur Aufnahme der zu unterſuchenden Stoffe 
dient. In dem Trockenraum werden den zu trocknenden Stoffen 
ununterbrochen große Mengen heißer, trockener Luft zugeführt. 
Die Heizung geſchieht entweder mit Gas, Benzin oder Petroleum. 
Die andere Schale der Balkenwage dient zur Aufnahme der Ge⸗ 
wichte. Man bringt den zu unterſuchenden Stoff auf die im 
Heizraume befindliche Schale, ſtellt durch Gewichte das Gleich⸗ 
gewicht der Wage her und beginnt mit der Heizung. An einem 
in den Heizraum reichenden Thermometer kann man die dort 
herrſchende Temperatur ableſen. Die Feuchtigkeit wird aus dem 
zu unterſuchenden Stoffe herausgetrieben. und zur Herſtellung 
des Gleichgewichtes müſſen von der Gewichtsſchale entſprechende 
Gewichtsſtücke heruntergenommen werden. Man heizt ſolange, 
bis man ein konſtantes Gewicht erreicht hat. 

Eingehende Verſuchswerte über den Feuchtigkeitsgehalt von 
Papiergarnen liegen zurzeit nur von dem Warenprüfungsamt 
Aachen!) vor. Der Feuchtigkeitsgehalt wurde wie folgt feft- 
geſtellt. Nachdem das Trockengewicht der Proben im Troden- 
prüfer ermittelt war, wurden die Papiergarne in einem gedeckten 
Hofe derart frei aufgehangen, daß die Atmoſphäre die Garne 
von allen Seiten durchſtreichen konnte. Nach 24 Stunden fand 
die erſte Verwiegung ſtatt, die in verſchiedenen Zeiträumen 
wiederholt wurde. Zur weiteren Berechnung des Handels- 
gewichtes empfiehlt der Verfaſſer die drei höchſten Werte, die 
bei den Verſuchen gefunden wurden. Das ſind die Ermittlungen 
bei 85 pCt., 90 pCt. und 95 pCt. Luftfeuchtigkeit. Dieſe be⸗ 
tragen im Mittel 12,57 pCt., 12,54 pCt. und 12,64 pCt. Ge⸗ 
wichtszunahme oder im Durchſchnitt 12,58 pCt., einem Feuchtig⸗ 
keitsgehalt entſprechend von 14,66 pCt. als Zuſchlag zum Trocken- 
gewicht. 


15. Beſtimmung des Aſchengehaltes und damit der günftoffe 
des Papieres. 

Die Beſtimmung des Aſchengehaltes dient zum Nachweis 
der unter Umſtänden den Papieren beigemiſchten Füllſtoffe. 
Dieſe können dem Papier zugemiſcht werden, um beim Handel 
des Papieres nach Gewicht einen höheren Preis zu erzielen — 
als ſogenannte Beſchwerungsmittel — oder um beſondere Eigen- 
ſchaften des Papieres zu verbeſſern — als Verſchönerungsmittel. 


) Die Handelsgewichtsbeſtimmung von Papiergarnen von Direktor 
Pinagel, Aachen, Leipziger Monatsſchrift für die Textil⸗Induſtrie Nr. 9, 
Jahrgang 1916. 
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Als Füllſtoffe werden verwendet: Porzellanerde, Kaolin, Sped- 
ſtein oder Talkum, ſchwefelſaurer Baryt, Aſbeſtine und der⸗ 
gleichen. Die Beſtimmung der Art des betreffenden Füllſtoffes 
iſt Sache des Chemikers und ſoll hier nicht näher darauf ein- 
gegangen werden. 

Um die Menge der Füllſtoffe zu beſtimmen, wird ein Stück 
des Papieres, in der Regel nicht mehr als 1 g. in einem Por- 
zellan⸗ oder Platintiegel oder auf der Aſchenwage veraſcht. Zur 
Veraſchung im Platin- oder Porzellantiegel find die aus Abbild 115 
erſichtlichen Gegenſtände, wie Brenner, Geſtell, Tiegel mit Deckel, 
notwendig. Zuerſt wird der Tiegel mit dem Deckel allein ge⸗ 
wogen, dann der Tiegel mit dem Papier, welches zwecks beſſerer 
Verbrennung in kleine Stücke zerriſſen wird. Mit Hilfe eines 
Gasbrenners wird veraſcht, gut nachgeglüht und der Tiegel in 


Abbild. 115. Veraſchung im Tiegel. 


— + 9 

den Exſikkator geſtellt, damit er ſich abkühlt und fi) dabei nicht 
mit aus der Luft ſtammender Feuchtigkeit beſchlägt. Nach 1 bis 
2 Stunden Abkühlung wird Tiegel und Aſche wieder gewogen 
und aus den Werten der Aſchengehalt beſtimmt. 

Der Aſchengehalt kann auch auf beſonders dafür gebauten 
Aſchenwagen beſtimmt werden, wie ſie in Abbild. 116 und 117 
dargeſtellt ſind. 

Die Subſtitutionswage beſitzt zwei Wagebalken, von denen 
der eine mit einem konſtanten Gewicht und einer Stellſchraube 
verſehen iſt. Der andere Wagebalken beſitzt zwei Schalen, von 
denen die untere mit zwei Gewichten von je 1 g beſchwert wird. 
Das eine Grammgewicht muß aus kleineren Gewichtsſtücken be⸗ 
ſtehen. Nun wird das Glasröhrchen auf die obere Wagenſchale 
aufgelegt und mit Hilfe der Stellſchraube das Gleichgewicht her⸗ 
geſtellt. Dann wird das eine 1-8 Gewicht herunter genommen und 
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in das Gläschen ſoviel Papier gebracht, daß wieder das Gleich⸗ 
gewicht vorhanden iſt. Das Papier wird alsdann in einem 
Platinnetz veraſcht und hierauf wieder in die Glasröhre zurück⸗ 
geſchüttet. Das vorher weggenommene 1g Gewicht legt man 
wieder auf die untere Wagſchale und nimmt von den Zenti⸗ 
grammen ſoviele weg, bis wieder das Gleichgewicht beſteht. Die 
weggenommenen Zentigramm geben den Aſchgehalt in Prozenten an. 

Die Schopper 'ſche Präziſionswage (Abbild. 117), die aus 
der alten Poſt'ſchen Wage hervorgegangen iſt, arbeitet in ähn⸗ 
licher Weiſe wie die ſoeben beſchriebene Subſtitutionswage, nur 
daß keine Gewichte Verwendung finden, ſondern der Aſchengehalt 
in Prozenten an der Skala abgeleſen werden kann. 


Abbild. 117. 


Schopper'ſche Präziſions⸗ 
aſchenwage. 


Abbild. 116. 
Schopper'ſche Subſtitutionswage. 


Aeußerſt einfach geſtaltet ſich die Veraſchung im elektriſchen 
Veraſchungsapparat (Abbild. 118). Der Apparat beſteht aus 
einem Heizelement und Platinrohr, in das das Papier (1 g) ge- 
ſteckt wird. Der Apparat kann mit Hilfe eines Steckkontattes 
an jedes Stromnetz angeſchloſſen werden. 


0. Prüfung der Papiergarngewebe. 


Unter dem Namen Gewebe verſteht man jede durch eine 
regelmäßige Verſchlingung von Fäden oder fadenähnlichen Ge⸗ 
bilden (Textilinband) erzeugte Fläche. Man hat dabei zwei 
hauptſächliche Arten zu unterſcheiden: Gewebe im eigentlichen 
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Sinne des Wortes und Wirkwaren. Bei der erſteren Art ver⸗ 
ſchlingen ſich die Fäden rechtwinkelig zu einander, und man unter⸗ 
ſcheidet dabei Längsfäden (Kette) und Querfäden (Schuß oder 
Einſchlag). Die Wirkwaren, deren Fäden ſo gelegt ſind, daß 
fie Maſchen bilden, kommen auch zurzeit für die Paplierſtoffgarn⸗ 
induſtrie in Betracht. Namentlich ſind dieſelben zu Treibriemen 
und Traggurten verwendet worden. Ihnen ſoll ſpäter ein be⸗ 
ſonderes Kapitel gewidmet werden. 


Wie in der allgemeinen Textilinduſtrie können bei den 
Papiergarngeweben die Ketten- und Schußfäden in mannig- 
faltiger Lage auftreten. Man hat in vielen Fällen dieſelben 
Namen in der Papiergarninduſtrie gewählt, ſo daß hier auf die 
Literatur der Textilinduſtrie verwieſen wird. 


Abbild. 118. Schopper'ſcher elelktriſcher Veraſchungsapparat. 


Die Unterſuchung der Gewebe kann nach folgenden Geſichts⸗ 
punkten geſchehen: 
. Feſtſtellung der Gewebeart, 
. Feſtſtellung des Quadratmetergewichtes, 
. Feſtſtellung der Dichtigkeit, 
.Feſtſtellung der Einwebung, 
Unterſuchung der Ketten- und Schußfäden, 
. Feſtſtellung der Feſtigkeit und Dehnung, 
. Feſtſtellung der Waſſerfeſtigkeit, 
. Feſtſtellung des Feuchtigkeitsgehaltes und Aufnahme, 
. Feſtſtellung des Verſchleißes. 
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1. Feſtſtellung der Gewebeart. 


Bei der Beſtimmung der Gewebeart, welche Fäden als 
Schuß und welche Fäden als Kettenfäden in Betracht kommen, 
kann man verſchiedene Merkmale zu Hilfe nehmen. Wie in 
dem Werke des Verfaſſers „Papierſtoffgarne und gewebe“ näher 
ausgeführt wurde, verwebt man nicht nur gedrehte Papierſtoff⸗ 
garne miteinander, ſondern verwendet als Kette bezw. Schuß 
gefalzte, geſtauchte Papierſtreifen oder auch gedrehte Textilgarne. 
Die Beſtimmung, wieviel von der einen Art und wieviel von 
der anderen verarbeitet wurde, fällt in den Abſchnitt über die 
Dichtigkeit der Gewebe. Hier iſt für uns nur ‘wichtig, feſtzu⸗ 
ſtellen, in welcher Richtung die einzelnen Fäden laufen. 

Hat man ein Gewebe von nur gedrehtem Papierſtoffgarn 
vor ſich, fo läßt ſich Ketten- und Schußrichtung in den meiſten 
Fällen ſchwer beſtimmen. Sit eine Leiſte aus Textilgarn vor⸗ 
handen, ſo gibt dieſe die Längsrichtung (Kette) an. Sind in 
einem Gewebe gezwirnte und ungezwirnte Papierſtoffgarne ver⸗ 
wendet, ſo liegen in der Regel erſtere in Kettenrichtung. Das⸗ 
ſelbe gilt bei Verwendung von nur gefalzten oder durch den 
Webausſchlag geſtauchten Papierſtreifen. Bei teilweiſer Ver⸗ 
wendung von Textil- oder Papierſtoffgarn iſt auch oftmals ſchwer 
die Richtung feſtzuſtellen; doch gilt allgemein die Regel, daß bei 
Auftreten von Texlilgarn in nur einer Richtung dies die Schuß⸗ 
richtung iſt, namentlich wenn anderſeits gefalzte oder geſtauchte 
Streifen bei dem Gewebe verwendet worden find. Tritt ein 
Texlilgarn in beſtimmten Zwiſchenräumen im Gewebe auf, fo 
gibt ſeine Richtung die Kettenrichtung an. 

Zur Beſtimmung der Gewebeart (Bindung) werden die in 
Ketten- und Schußrichtung obenliegenden Fäden gezählt und das 
Reſultat auf einem ſogenannten Patronenpapier aufgezeichnet, ſo daß 
die aus den Textilzeitſchriften bekannten Gewebebilder ſich ergeben. 


2. Feſiſtellung des Quadratmetergeweichtes. 


Zur Beſtimmung des Quadratmetergewichtes eines Gewebes 
verfährt man in derſelben Weiſe wie bei derjenigen des Papieres 
(ſiehe Abſchnitt A). Auch die dort angegebenen Wagen und 
Apparate können hierbei Verwendung finden. Vielfach wird es 
notwendig ſein, auf einer Reiſe ſchnell das Gewicht eines Stoffes 
zu beſtimmen. Zu dieſem Zwecke ſind Wagen (Abbild. 119) 
in Gebrauch, die in einer Taſche bequem untergebracht werden 
können. Zu dieſer Wage werden Meßplatten im Format 
3,5. 7 cm, und 3,5. 3,5 cm beigegeben, und die Skala iſt fo 
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eingerichtet, daß man bei Benutzung dieſer Formate ohne weiteres 
das Quadratmetergewicht ableſen kann. 


5. Feſtſtellung der dichtigkeit. 


Bei Feſtſtellung der Dichtigkeit eines Gewebes handelt es 
ſich darum, die Anzahl der auf einer beſtimmten Länge liegenden 
Ketten- bezw. Schußfäden zu beſtimmen. In der Texlilinduſtrie 
ſind vielfach hierfür zur genauen Beſtimmung bei feinen und 
feinften Fäden Lupen und Fadenzähler in Anwendung. Bei der 
Stärke der Papierſtoffgarne, wie dieſelben für die Induſtrie in 
Frage kommen, hat man dieſe Hilfsmittel nur in denjenigen 
Fällen notwendig, wo feine Textilfäden in einer der beiden 
Richtungen auftreten. 5 

Man beſtimmt die Anzahl der Fäden in Ketten⸗ und Schuß⸗ 
richtung entweder auf eine Länge von 1 cm oder 1 dm und 


wiederholt dies bei einem Gewebe an verſchiedenen Stellen, ſo 
daß man eine Gewähr dafür hat, daß das Gewebe in allen 
ſeinen Teilen gleichmäßig gehalten iſt. Sind gefalzte oder ge⸗ 
ſtauchte Streifen bezw. Textilgarne im Gewebe enthalten, ſo 
gibt entweder die Anzahl auf 1 cm (dm) oder der daraus be⸗ 
rechnete Prozentſatz über die Menge der verwendeten Arten Aufſchluß. 

Die Dichtigkeit eines Gewebes kann noch in anderer Weiſe, 
d. h. nicht in zahlenmäßiger Angabe der Ketten⸗ und Schuß⸗ 
fäden, ſondern im eigentlichen Sinne des Wortes beſtimmt 
werden. Man ſpannt ein Stück des zu unterſuchenden Gewebes 
als Boden in einen Kaſten ein, den man alsdann mit Staub- 
zucker oder ähnlichen feinen Stoffen füllt. Ein Schüttelwerk be⸗ 
wegt den Kaſten ſo, daß bei nicht allzudichten Geweben die 
feingemahlenen Stoffe in entſprechenden Mengen durchfallen. 
Nach beſtimmten Zeiten wird die Menge gewogen, und kann 
man Dë jo an Hand dieſer Zahlen eine Vergleichsſkala von der 
Dichtigkeit verſchiedener Gewebe anfertigen. 
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4. Feſtſtellung der Einwebung. 

Oft wird es, namentlich für den Herſteller eines Gewebes, 
notwendig fein, zu wiſſen, wieviel verliert ein Faden beim Ein- 
weben an Länge. Er kann dies entweder durch Rechnung feſt⸗ 
ſtellen oder indem er ein Stück webt und dieſes darauf unter- 
ſucht. Bei letzterer Art beſtimmt man dann die Einwebung da⸗ 
durch, daß man einen Faden aus dem Gewebe herausnimmt, unter 
entſprechender Gewichts belaſtung anſpannt und jo die urſprüng⸗ 
liche Länge mißt. Der Unterſchied der urſprünglichen Länge 
und der im Gewebe enthaltenen Länge kann dann in Prozenten 
der urſprünglichen Länge angegeben werden. 


5. Unterſuchung der Ketten: und Schußfäden. 

Die aus dem Gewebe zu den bisher beſchriebenen Unter- 
ſuchungen herausgezogenen Fäden werden bezüglich ihrer inneren 
und äußeren Beſchaffenheit in der in Teil B. angegebenen Weiſe 
unterſucht. Sind Textilfäden vorhanden, ſo iſt die Unterſuchung 
auch auf dieſe auszudehnen und hat in entſprechender Weiſe zu 
geſchehen. 

6. Feſtſtellung der Feſtigkeit und dehnung. 

Dieſelbe kann in ähnlicher Weiſe wie bei dem Papier ge- 
ſchehen. Man unterſucht Streifen von beſtimmter Breite (5 em) 
und Länge (18 cm) aus Ketten- und Schußrichtung (beim Papier 
Längs- und Querrichtung) und ſtellt mittels der in Teil A, näher 
beſchriebenen Zerreißapparate, die für dieſe Fälle nur etwas 
ſchwerer gehalten find, die Feſtigkeit und Dehnung feſt. Die 
Verwertung der Werte kann in gleicher Weiſe, wie dort angegeben, 


geſchehen. 
Lë Seſtſtellung der Waſſerfeſtigkeit. 
Auch bei Beſtimmung dieſer Feſtigkeit kann das in Teil B. 
angegebene Verfahren benutzt werden. Es wird hierauf verwieſen. 


8. Feſtſtellung des Feuchtigkeitsgehaltes. 

Die Feſtſtellung des Feuchtigkeitsgehaltes geſchieht in der- 
ſelben Weiſe wie bei den Papiergarnen. Es wird hierauf 
verwieſen. 

9. Feſtſtellung des Verſchleißes. 

Bei Verwendung der Gewebe zu Teppichen, Läufern, Vor⸗ 
lagen und dergleichen wird es namentlich darauf ankommen, 
daß dieſelben nicht zu ſchnell der Abnützung unterliegen. Es 
ſind Maſchinen in Vorſchlag gebracht worden, auf denen man 
den Verſchleiß der verſchiedenartigſten Gewebe feſtſtellen kann. 
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aus den Vorſchriſten für die Benutzung des Königlichen 
Materialprüfungsamts zu Groß⸗Lichterfelde 


Gebührenordnung 


Gegenſtand Zen ES Be⸗ 
der Verſuchsausführung Ver⸗ lag | trag 
Verſuche juche | Nr. [Mark 
Papierprüfung 
Feſtigkeit. . Prüfung der Feſtigkeit und Dehnung 
nach zwei Richtungen in je 5 Ver⸗ 
ungen ZN Er 10 300 10 
Zerknittern . Prüfung auf Widerſtand gegen Zer⸗ 
: futter a Nee Ze — 301 2 
Aſchengehalt [Beſtimmung des uncenzebals = 
Per rn — 302 3 
Desgl. mit Prüfung der qualita⸗ 
tiven Zuſammenſetzung der Aſcheſ — 303 10 
Desgl. mit Prüfung der quantita⸗ 
tiven Zuſammenſetzung der Wide) — 304 50 
Dicke und Meſſung der Papierdicke und Be⸗ 
Gewicht ſtimmung des Gewichtes für das 
Quadratmeter — 305 2 
Holzſchliff Unterſuchung auf das Vorhandenſein 
/ verholzter Faſeen — 306 1 
Desgleichen mit Beſtimmung der 
Art der verholzten Faſern 4 — 307 2 
Schätzung der Menge des Holz⸗ 
ſchliffes nach der Methode von 2 
Heilig ae — 308 5 
Faſerarten . Mikroſkopiſche Feſtſtellung der im 2 
Papier enthaltenen Soierortëh jl — | 309 5 
Desgleichen mit Schätzung des 
Mengenverhältniſſes der ein⸗ 
\ zelnen Faſerarteennn — 310 10 
Chemiſche Chemiſche Unterſuchung des Papiers 
Zuſammen⸗ auf Farbſtoff, Leimung, Gehalt an 
ſtellung . freier Säure, Chlor uſw., je nach 
dem Umfang der verlangten Unter⸗ GE 
ang — [311 15—50 
Desgleichen, quantitativ — 812 [10-100 
Vollſtändige [Die vollſtändige Unterſuchung eines 
Unterſuchung Papiers auf Feſtigkeit, Dehnung, 
Widerſtand gegen Zerknittern, Be⸗ . 
ſtimmung des Aſchengehaltes, mi⸗ 
kroſkopiſche Unterſuchung und Leim⸗ \ 
fügte — 1 313 J 20 
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Vorſtehende Beträge gelten für die Prüfung eines Papieres. 
Außer den Gebührenbeträgen ſind zu zahlen 1,50 Mk. für Stempel 
und ferner die Auslagen für Schreibhilfe und Poſtbeſtellgeld. 


Probematerial. 


Für Papierprüfungen, die auch die Anſätze 300 und 301 
umfaſſen, ſind 10 Bogen jeder Sorte zwiſchen ſteifen Deckeln 
verpackt (nicht gerollt) einzuſenden. Bei Prüfungen nach den 
übrigen Anſätzen genügt weniger Material in beliebiger Ver ⸗ 
packung. 

Bei Einreichung eines Antrages ſind die REN. 
anzugeben, nach denen geprüft werden fol. 


Schlußwort. 


Mitten in der Drucklegung der zweiten Auflage wurde der 
Verfaſſer zum Heeresdienſt einberufen, und es konnte daher die 
Durchſicht der Bürſtenabzüge nicht in der erforderlichen, gründ- 
lichen Weiſe erfolgen. Wie ſchon oben angedeutet wurde, wird 
die Friedensauflage wiederum bedeutende Erweiterungen erfahren 
und in möglichſt vollkommener Weiſe alle in Betracht kommenden 
Einzelheiten berühren. 


Freiberg i. S., den 21. März 1917. 
Dr.-Ing. W. Heinke. 
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